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El presente proyecto de investigación tiene como objetivo la implementación de la 
metodología 5S con la finalidad de mejorar la fiabilidad y calidad de respuesta de 
la empresa, mejorando la calidad de servicio. 
Se implementó la metodología 5S en el taller de mantenimiento de la empresa 
Matproin, la empresa se dedica a prestar servicios eléctricos y mecánicos a 
empresas industriales, realizando como primer paso su situación actual, luego se 
planteó una planificación para su mejora y posteriormente se detalla la situación 
mejorada. 
El estudio cuenta con un diseño de tipo experimental, ya que las variables se 
manipulan en forma deliberada una o más independientes para observar sus 
efectos en las variables dependientes. Se usa el tipo cuasi experimental ya que se 
realiza un pre prueba y una post prueba. Además, que esta investigación por su 
finalidad es aplicada porque busca la utilización de los conocimientos adquiridos. 
De acuerdo a su nivel o profundidad es de tipo descriptiva porque mediante este 
tipo de investigación, se utiliza el método de análisis para lograr caracterizar un 
objeto de estudio.  Por su enfoque es de tipo cuantitativa ya se basa en la 
recolección de datos para probar la hipótesis. Por su alcance es de tipo 
longitudinal ya sé que recolectan datos en distintos periodos. La población son los 
servicios prestados durante un periodo de 30 días, la muestra es la misma de la 
población es decir que es de tipo censal. 
Los resultados indican que es necesario que se implemente la metodología 5S 
para mejorar en el taller de mantenimiento la calidad de servicio, esto ayudara a 
mejorar la fiabilidad y capacidad de respuesta, logrando la satisfacción del cliente. 
Palabras Claves: 5S, fiabilidad, calidad de servicio, capacidad de respuesta, 








The objective of this research project is to implement the 5S methodology in order 
to improve the reliability and quality of the company's response by improving the 
quality of service. 
The 5S methodology was implemented in the maintenance workshop of the 
company Matproin, the company is dedicated to providing electrical and 
mechanical services to industrial companies, carrying out its current situation as a 
first step, then a planning for its improvement was proposed and afterwards the 
improved situation. 
The study has an experimental type design, since the variables are deliberately 
manipulated one or more independent to observe their effects on the dependent 
variables. The quasi-experimental type is used since a pre-test and a post-test are 
performed. In addition, that this research for its purpose is applied because it 
seeks the use of the knowledge acquired. According to its level or depth, it is 
descriptive because, by means of this type of research, the method of analysis is 
used to characterize an object of study. Because of its quantitative approach, it is 
already based on data collection to test the hypothesis. Because of its scope, it is 
longitudinal in type and I know that they collect data in different periods. The 
population is the services provided during a period of 30 days, the sample is the 
same as the population, that is, it is census type. 
The results indicate that it is necessary to implement the 5S methodology to 
improve the service quality in the maintenance workshop, this will help improve the 
reliability and response capacity, achieving customer satisfaction. 





































1.1 Realidad Problemática 
En un mundo donde la competencia y la tendencia  de marcar la diferencia son 
puntos importantes para lograr un lugar dentro del entorno empresarial y 
corporativo es dar un buen servicio al cliente y diferenciarlos en el nivel de 
servicio. Para poder dar un buen servicio y que el cliente valore el bien o servicio 
ofrecido, no solo se requiere de una evaluación externa sino de ir más allá de 
dichas evaluaciones. (Tendencias, 2014, párr. 1). 
Un buen servicio de atención al cliente es un factor fundamental para poder 
fidelizar a los compradores, teniendo en cuenta la buena relación entre la calidad 
y el precio. Es un punto positivo que distingue a una empresa de sus 
competidores por ser una buena estrategia, resaltando que no se debe dejar de 
lado el manejo de las redes sociales ya que los clientes a través de ellos nos dan 
a conocer sus diferentes dudas y quejas. (Baquía, 2014, párr. 2). 
Actualmente en el Perú, las experiencias negativas de los clientes son mayores 
que las experiencias positivas, pero cabe resaltar que los peruanos tienen una 
ventaja con respecto a las personas, debido a su creatividad y  a su calidad de 
servicio, estas son las características más importantes el cual se podrían usar 
como herramientas de mejora para destacar liderazgo, una guía adecuada y una 
gestión que ayude a mejorar la satisfacción del cliente. (Gestión, 2014, parr. 3). 
Se denomina  buena calidad de servicio en una empresa, gracias a nuestros 
clientes que compran y recomiendan el servicio o producto brindado. Para estar 
seguros del nivel de satisfacción que brindamos a nuestros clientes debemos 
tener un dato que nos ayude a mostrarnos la cifra de nivel de satisfacción. (Perú 
21, 2012, parr. 2). 
En un mundo donde la competencia y la tendencia de marcar la diferencia son 
puntos importantes para lograr un lugar dentro del entorno empresarial y 
corporativo es dar un buen servicio al cliente y diferenciarlos en el nivel de 
servicio. Para poder dar un buen servicio y que el cliente valore el bien o servicio 
ofrecido, no solo se requiere de una evaluación externa sino de ir más allá de 






















Un buen servicio de atención al cliente es un factor fundamental para poder 
fidelizar a los compradores, teniendo en cuenta la buena relación entre la calidad 
y el precio. Es un punto positivo que distingue a una empresa de sus 
competidores por ser una buena estrategia, resaltando que no se debe dejar de 
lado el manejo de las redes sociales ya que los clientes a través de ellos nos dan 
a conocer sus diferentes dudas y quejas (Baquía, 2014, párr. 2). 








Canales de servicio al cliente en Latinoamérica 
Actualmente en el Perú, las experiencias negativas de los clientes son mayores 
que las experiencias positivas, pero cabe resaltar que los peruanos tienen una 
ventaja con respecto a las personas, debido a su creatividad y a su calidad de 
servicio (Gestión, 2014, párr. 3). 
La empresa MATPROIN E.I.R.L, realiza servicios electromecánicos dentro de 
empresas industriales, privadas y estatales, para la industria de manufactura, 
alimentos y retail,  tales como Kimberly Clark dando a la vez servicios de ventas 




En la empresa MATPROIN E.I.R.L desde hace un tiempo se ha observado que 
presentan retraso en la entrega de sus trabajos, la cual genera la baja calidad en 
sus servicios. A la vez en el taller de mantenimiento donde se ejecutan los 
trabajos, se han encontrado que sus espacios son reducidos por la mala 
distribución de sus equipos, no presenta la limpieza adecuada en el área y falta 
de mantenimiento de los equipos de trabajo, por lo tanto esta genera que no se 
puedan cumplir a tiempo los trabajos solicitados por las búsquedas de 
herramientas que no están posesionadas en un lugar, ocasionando retraso en su 
búsqueda. Este inconveniente hace que no se entreguen los trabajos a tiempo, la 
cual ocasiona insatisfacción de los clientes, generando que no se den la 
conformidad de los trabajos. 
La empresa presenta problemas en la baja calidad en sus servicios y como 
resultado se obtuvo datos históricos de los últimos 6 meses de la empresa 
Matproin E.I.R.L, como se observa en la Tabla N° 1. 
Tabla N° 1: Situación Actual de los últimos 6 meses 












































En la figura N° 2, se observa el resultado de los últimos 6 meses, en la parte de la 
fiabilidad se obtuvo un promedio de 70.97% y la capacidad de respuesta de 
61.98%, obteniendo como calidad de servicio 43.98%. 








Situación actual de la empresa 
Por ello se quiere implementar la metodología de las 5S en la empresa 
MATPROIN E.I.R.L. Se desarrolló un análisis de Ishikawa, para evaluar los 
problemas que tiene la empresa MATPROIN E.I.R.L. 












Item Detalles del problemas Frecuencia
P4 Falta de orden y limpieza 11
P3 Poco espacio de trabajo 9
P8 Mala ubicación de herramientas 8
P2 Falta de estandarización y control 6
P5 Ausencia de formatos de inspección 5
P6 Maquinas obsoletas 4
P10 Personal sin capacitación 3
P1 Falta de compromiso 3
P9 Materiales de baja calidad 2
P7 Falta de inventario de materiales 2
A continuación, se realizó un diagrama de Pareto con los puntos obtenidos en la 
matriz de correlación (tabla N°2), para observar cuáles son causa que originan los 
problemas de baja calidad de servicio en los trabajos realizados. 
Tabla N° 2: Matriz de Correlación Baja Calidad de Servicio 
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla N° 3: Causas de la Baja Calidad de Servicio en los Trabajos Realizados 























Item Detalles del problemas Frecuencia
Porcentaje
 acumulado
P4 Falta de orden y limpieza 11 21%
P3 Poco espacio de trabajo 9 38%
P8 Mala ubicación de herramientas 8 53%
P2 Falta de estandarización y control 6 64%
P5 Ausencia de formatos de inspección 5 74%
P6 Maquinas obsoletas 4 81%
P10 Personal sin capacitación 3 87%
P1 Falta de compromiso 3 92%
P9 Materiales de baja calidad 2 96%
P7 Falta de inventario de materiales 2 100%
Tabla N° 4: Análisis Pareto de las Causas de la Baja Calidad de Servicio en 
la empresa Matproin 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Obteniendo los siguientes resultados por medio del diagrama de Pareto (tabla 
N°4) se logró identificar las causas que originan la baja calidad de servicio, la 
cuales son 7 causas de un total de 12, la cuales estas representan un 80% 
acumulado. 
Figura N° 4 




































En la figura N° 4, se observa el diagrama de Pareto que detalla la identificación de 
los problemas de mayor índice, la cual se requieren eliminar los siguientes 
procesos que provocan una baja calidad en el servicio. Estas son: Falta de orden 
y limpieza, Poco espacio de trabajo, Mala ubicación de herramientas, Falta de 
estandarización y control, Falta de registro de herramientas, Ausencia de formatos 
de inspección, Maquinas obsoletas. 
A continuación se realizó la estratificación de las causa como se observa en la 
figura N° 5, la cual están agrupadas en cuatro estratos: gestión, calidad, proceso y 
mantenimiento. Con esto se apreció los estratos con mayor incidencia las cuales 
son Calidad 









Estratificación de las causas 
En la figura 6, se muestra los resultados del análisis, siendo el estrato de Calidad 
el que obtiene la calificación más alta con 20 y le sigue Proceso con 8. Es así que, 
junto al Jefe de Operaciones se determinó dar la prioridad al estrato de calidad 





























































































GESTIÓN 1 1 MEDIO 2 15% 3 3 4
PROCESOS 1 1 1 ALTO 3 25% 4 8 2
MANTENIMIENTO 1 BAJO 1 10% 2 2 3
CALIDAD 1 1 1 1 ALTO 4 50% 5 20 1





























Matriz de priorización en base a los datos proporcionados por la 
estratificación 
1.2 Trabajo Previos 
GÓMEZ, Jessica y PÉREZ, Milagros. Análisis de la administración del almacén de 
la empresa SOUTHERN PERÚ SEDE ILO para la aplicación del método de las 5 
“S” Moquegua, Tesis (Título de Ingeniería Comercial). Arequipa: Universidad 
Católica de Santa María. 2014. 
Tiene como objetivo mejorar el ambiente de trabajo para poder eliminar los 
desperdicios producidos por el desorden, falta de aseo, fugas, contaminación, así 
también poder obtener una reducción de pérdidas por la mala calidad, tiempo de 
respuesta y costos debido a la intervención del personal en el cuidado del sitio de 
trabajo e incremento de la moral por el trabajo. En conclusión, realizando una 
calificación de los materiales  será más fácil saber que se tiene en sobre stock y 
no generar una compra innecesaria para no crear un desorden por los materiales 
acumulados, mediante la implementación de las 5S se obtuvo una mejora del 
35.4% obtenido de la evaluación mejorando notablemente las áreas de recibido y 
despacho. Se tendrá una reducción positiva en el problema generado por las 
comprar innecesarias en su almacén, creando formatos de almacenamiento e 




MOSCOSO, Jamaica y ZUÑIGA, Ezequiel. Implementación del método japonés  
5S en el departamento de obras y presupuestos de la empresa constructora 
TRADING SOLUTIONS, para mejora continúa en su clima organizacional, en el 
periodo 2013, Tesis (Título de Ingeniería Comercial). Arequipa: Universidad 
Católica de Santa María.2014. 
Tiene como objetivo implementar en el área de Obras y Presupuestos de la 
empresa constructora Trading Solutions S.A, debido a que presentaba una 
deficiencia en el clima organizacional que provocaba el desgano de los 
trabajadores al cumplir sus tareas, originando un bajo desempeño. La presencia 
de estos problemas no solo desencadenaba únicamente problemas en la 
elaboración de sus propuestas, sino que también generaba atrasos en la 
ejecución de obras que se ejecutaban. En conclusión, la implementación del 
método les permitió demostrar que aplicar el Método 5s resulta ser una 
herramienta muy útil en el lugar de trabajo, con esta herramienta se logró mejorar 
en un 48% el clima laboral de la empresa logrando realizar ficha de registros para 
la ubicación de sus equipos de trabajos, mejorando la organización y calidad en el 
servicio, que refleja en el corto, mediano y largo plazo una empresa segura, limpia 
y ordenada consiguiendo en los trabajadores compromiso, disciplina y un 
profundo y constante cambio de hábitos. 
HUILLCA, María. Propuesta de distribución de planta nueva y mejora de procesos 
aplicando las 5S’S y mantenimiento autónomo en la planta metalmecánica que 
produce hornos estacionarios y rotativos, Tesis (Titulo de ingeniería Industrial) 
Lima: Pontificia Universitaria Católica del Perú.2015. 
Tiene como finalidad determinar las líneas críticas a mejorar, que resultaron ser 
las líneas de producción de hornos estacionarios y rotativos. Actualmente, la 
capacidad de la planta, en la cual se producen los hornos, no logra cubrir la 
demanda; es por ello que luego de realizar un diagrama causa efecto, para 
encontrar cuáles eran las causas más relevantes que generaban ese problema, 
se planteó implementar las herramientas 5S’, y realizar una distribución en la 
planta. En conclusión, con la implementación de las 5s se logró aumentar la 
capacidad de la producción, en las ventas se aumenta en un 52% en lo que es del 




insatisfacción, a la vez genero un cambio en los trabajadores hacia su lugar de 
trabajo más limpio, ordenado y seguro. 
ROLDAN Luis, BALBUENA Jorge, MUÑOZ Yanela. Calidad de servicio y lealtad 
de compra del consumidor en supermercados Limeños. Tesis (Magister en 
Administración Estratégica de empresas) Lima: Pontificia Universidad Católica del 
Perú.2010. 
Tiene como objetivo a través de una metodología de la investigación cuantitativa 
con un método de encuesta mediante el instrumento CALSUPER, estos 
resultados permitieron observar la calidad de servicio que percibe el cliente y su 
lealtad de compra llegando a la conclusión de que se debe poner más énfasis en 
la definición de estrategias para mejorar la calidad de servicio con el objetivo de 
fidelizar a los actuales clientes y nuevos clientes. En conclusión, se ha realizado 
un análisis para implementar una metodología que ayude a estudiar el grado de la 
calidad de servicio que ofrece a sus clientes dando como resultado un 38%de  
que es primordial fidelizar a sus clientes, así como implementar nuevos métodos 
para captar nuevos clientes, mostrando una percepción favorable en su calidad de 
servicio recibida así como niveles de lealtad. 
BUTRÓN, Janet. Análisis de la calidad de los servicios ofrecidos y su influencia en 
la satisfacción percibida por los huéspedes en el establecimiento Casona Plaza 
Hotel. Aqp 2012. Tesis (Título de administrador de empresas) Arequipa: 
Universidad Católica de Santa María.2012. 
Tiene como objetivo analizar la calidad del servicio ofertado y cuál es la influencia 
en la satisfacción percibida por los huéspedes del hotel en la cual se tiene q 
identificar cuáles son las dimensiones más relevantes que integran la variable de 
calidad de servicio, su importancia y a la vez proponer las mejoras del servicio de 
calidad como resultante de la investigación, tiene como investigación descriptiva. 
En conclusión, a través de las mediciones se lograron un 35% de satisfacción del 
cliente y a la vez ver las necesidades o las tendencias que son cambiantes en el 
mercado de los clientes y poder implantar nuevos servicios para atraer cliente y a 
la vez mantener los estándares de clientela. 
HURTADO, Edwin, CALVO, Juan. Mejoramiento del Área de Producción de 




la Metodología 5S y la Técnica del VSM, Tesis (Título de Ingeniero Industrial) 
Guayaquil: Escuela Superior Politécnica Del Litoral.2008. 
Tiene como objetivo de proponer el desarrollo de la metodología de 5s para 
mejorar la productividad en la fabricación de pigmentos líquidos de una empresa 
de plásticos. Esto se realiza mediante la implantación sistemática de toda la 
metodología 5s, este es el punto de arranque del desarrollo de las actividades de 
mejora para asegurar la supervivencia. En conclusión con la  implementación de 
las  5S se pudo conseguir que la empresa invierta en una nueva maquinaria y con 
esto se mejoró el tiempo de ciclo del producto en un 35% del 18% que se tenía 
antes de la implementación, a vez se tuvo mucho beneficios en el área de 
pigmentos líquido, mejoraron los tiempos de procesamiento de la línea  como a su 
vez  la mejora en la materia de mantenimiento de los equipos que se utilizan para 
el proceso de producción. 
CALDERÓN, Nidia. Implementación de la metodología 5S´s para mejorar la 
productividad en la empresa aditivos para papel QUÍMI-CA S.A. de C.V, Tesis 
(Título de Ingeniero Químico Industrial) México D.F: Instituto Politécnico Nacional 
de México.2013. 
Tiene como objetivo mejorar los aspectos tanto de la calidad como de 
productividad de la empresa de aditivos para papel Quími-ca S.A de C.V. 
mediante la implementación de la metodología 5s. En conclusión al implementar 
las 5S se logra tener mejorar continuas mejorando el entorno laboral y alcanzo 
resultado a corto plazo del 23% en la productividad de la empresa,  como a la vez 
incentivar la mejorar continúa en el área de trabajo, logrando un área limpia, 
ordenada y con un mejor ambiente laboral. 
REYES, Patricia. Calidad del Servicio para aumentar la satisfacción del cliente de 
la asociación Share, Sede Huehuetenango. Tesis (Título de Administradora de 
Empresas) Quetzaltenango: Universidad Rafael Landívar.2014. 
Tiene como objetivo ver los resultados de la calidad si aumenta la satisfacción del 
cliente, implementando herramientas como una capacitación de calidad al 
servicio, así como medir mediante indicadores el nivel de satisfacción, así como 
métodos a utilizar, para fortalecer la calidad en Share, tiene como investigación 




aspectos de instalación en un 79%, limpieza general de 75%, capacitación del 
personal en un 68%, haciendo el uso respectivo de las herramientas de la calidad, 
así como medirlas ayudara a lograr una mejora del nivel de satisfacción de 
Calidad. 
DROGUETT, Francisco. Calidad y Satisfacción en el Servicio a Clientes de la 
Industria Automotriz: Análisis de principales factores que afectan la evaluación de 
los clientes. Tesis (Título de Ingeniero Comercial) Santiago: Universidad de 
Chile.2012. 
Tiene como objetivo hacer un análisis del desempeño del servicio actual que tiene 
la empresa en la industria automotriz para así identificar la calidad de servicio que 
se ofrece a los clientes, evaluar el valor y plantear las principales causas de 
insatisfacción en la industria. En conclusión, la empresa quiere mejorar la calidad 
de sus servicios evaluando los puntos críticos y planteando mejoras se ayudarán 
a tener clientes más satisfechos. 
ALVARADO, Sandra. Diseño de una estrategia para el mejoramiento de la calidad 
del servicio en talleres por medio del entrenamiento técnico tomando como base 
el análisis y estudio general Motors Colmotores. Tesis (Título de Ingeniería 
Industrial) Bogotá: Pontifica Universidad Javeriana.2004. 
Tiene como objetivo principal diseñar una estrategia partiendo del análisis del 
sistema de servicio en los talleres para con ello elaborar un modelo base con el 
objetivo de mejorar la calidad del servicio a través de capacitaciones a los 
trabajadores según la estructura al que se prestara el servicio con un monitoreo 
constante. En conclusión, la empresa Motors Colmotores a través de su 
evaluación de su sistema de servicio al cliente opta por la capacitación técnica en 
los talleres es la estrategia para mejorar la calidad de satisfacción al cliente y 
obtener resultados positivos, disminuyendo en un 28% del tiempo improductivo 
por el aumento de entrenamiento y capacitación del personal. 
1.3    Teorías relacionadas al tema 
La aplicación de las 5s se realizará en el taller de mantenimiento de la empresa 




todos los días de la empresa, desde el comienzo de las ejecuciones de trabajos 
hasta el final de la jornada. 
Donde estamos estudiando la variable independiente 5S y la variable dependiente 
Calidad. 
1.3.1 Variable independiente: 5s 
Rey Sacristán. (2005) nos dice que las 5s es un método para crear un trabajo 
limpio y ordenado en talleres y oficinas que consiste en desarrollar actividades, 
primordialmente el orden/limpieza y detección de anomalías en las áreas de 
trabajo, que con su aplicación se obtendrá, la mejora de los ambientes de trabajo, 
la seguridad de personas y equipos y la productividad (p.17). 
Según Cruz. (2010) nos indica que las 5s está basada en la aplicación de cinco 5 
principios en acción, por las cual sus términos originales en el idioma japonés 
inician con las letra S. Por la cual estos principios, aplicadas en el área de trabajo 
nos generan transformaciones físicas mejorando la productividad y la calidad de 
las operaciones que se ejecutan (p.13) 
Necesidades de las 5s 
Desde el punto de vista Rey Sacristán. (2005) nos indica las necesidades para 
poder determinar si en nuestra área de trabajo se necesita aplicar las 5s:  
Hemos de hacernos las siguientes preguntas o similares, seguidas de una 
reflexiona para determinar si en nuestra organización necesitamos aplicar las 5s: 
¿Se ven obligados a dedicar tiempo en horas de trabajo para ejecutar limpieza a 
cada cierto tiempo en vez de realizar los trabajos diarios? 
¿Se aprovecha los espacios en el taller y oficinas de la manera correcta y 
ordenada? 
¿Se dispone de formatos de inspección y herramientas para poder desarrollar el 
trabajo diario? 

























Las 5s, herramientas de cambio 
Para Dorbessan. (2001), hace mención que para la implementación de las 5s 
cada grupo determina que se necesita para poder ejecutar sus tareas (1ra “S”), 
como se tendrá que ordenar lo necesario (2da.”S”), a su vez como mantener 
limpios y en buenas condiciones las áreas de trabajo (3ra “S”), con esta acción se 
logra establecer una comunicación activa para lograr intercambio de experiencias, 
generando ideas para resolver los problemas que se puedan generar en el futuro 
(p.20) 
Para Dorbessan. (2001), El cambio se obtiene estructurando un nuevo sistema, 
respetando la organización la cual esta permita crear nuevas formas de realizar 
las cosas para que se aprendan, se desarrolle e incorpore un estilo de trabajo.  
Una herramienta que permite y logra producir cambios es la metodología de las 
5S, esta se implementa ejecutando sus tres primeras acciones, orientando de 
forma grupal y participativa a los miembros de una organización (p.31) 















Beneficios que se obtienen con la aplicación de las 5s 
Para Dorbessan. (2001) nos menciona los beneficios que se logran aplicando la 
metodología 5s: 
1.- Mejora la calidad. 
2.- Mejora la productividad. 
3.- Mejora la seguridad. 
4.- Mejora el ambiente de trabajo. 
5.- Favorece el desarrollo de la comunicación. 
6.- Desarrolla la creatividad. 
7.- Permite el crecimiento. 
8.- Desarrolla la autoestima. 
9.- Desarrolla el aprendizaje organizacional (p.20). 
Dimensiones de las 5s 
Estas técnicas se requieren mucho del personal y de las jefaturas que con su 
aporte sea eficaz la utilización del método para mejorar la organización, limpieza y 
la seguridad e higiene del área de trabajo. 
La metodología de la 5s está conformada en la ejecución de cinco actividades. 
Rey Sacristán. (2005) Nos indica cada actividad de la siguiente manera: 
SEIRI – CLASIFICACIÓN 
Rey Sacristán, (2005). Consiste en clasificar los elementos necesarios separando 
con los elementos no necesarios para poder desechar evitando que vuelvan 
aparecer (p.18). 
Para Vargas Héctor (2004). Indica que su propósito es retirar en los puestos de 





















manteniendo solo los objetos que sean necesarios tenerlas, mientras lo 
innecesario se debe retirar, donar o transferir (p.12) 












Diagrama de flujo de la clasificación 
Para Vargas Héctor (2004). Con este diagrama de flujo nos facilita la identificación 
de la  clasificación de los elementos innecesarios, para lograr los siguientes 
resultados:  
- Obtener mayor espacio. 
- Mejora en el control de inventario. 
- Eliminar los materiales que no son necesarios. 




A) Tarjetas Rojas 
  
Según Cruz (2010), nos hace mención que la tarjeta roja es una herramienta de 
control visual que se usa para poder tener evidencia, en la cual ayudara a poder 
descartar o reubicar los objetos que no son necesarios en el área, con el fin de 
poder organizar las diversas áreas de la empresa (p.21). 
 
B) Aplicación de la Tarjeta Roja 
Según Cruz (2010), nos indica cómo aplicar el uso de la tarjeta roja en el área de 
trabajo: 
1ro. Los trabajadores del área  deciden qué elementos se les aplicara las tarjetas 
rojas.  
2do. Se aplicara el uso de la tarjeta roja a los equipos, artículos, herramientas o 
materiales cuya utilización no sea necesaria en el área.  
3ro. Se necesitara la intervención del supervisor responsable para decidir 
respecto a artículos con tarjetas rojas.  
4to. En la parte de los inventarios se aplicara la tarjeta roja a la existencia de 
exceso innecesario en los inventarios. 
5to. Los objetos o artículos que están etiquetados con tarjetas rojas, se deben 
agrupar para poder desplazarlos en un área de almacenamiento temporal (p.21). 
SEITON – ORDEN 
Rey Sacristán, (2005). Consiste en ordenar para poder acomodar los objetos que 
son necesarios estableciendo puntos donde se pueda ubicar e identificar los 
materiales necesarios (p.18). 
Para Vargas Héctor, (2004). Indica que se deben ubicar los elementos que son 
necesarios en lugares donde se puedan encontrar con mayor facilidad para el uso 


































Diagrama de frecuencia/secuencia de uso de elementos 
Para Vargas Héctor, (2004). Se obtienen los siguientes beneficios: 
- Ayuda a encontrar los documentos o elementos de trabajo para mejorar los   
tiempos. 
- Mejora y facilita en regreso de los objetos que se utilizan. 
- Ayuda mejorar la identificación de los objetos que falten (p.15). 
SEISO – LIMPIEZA 
Rey Sacristán, (2005).Consiste en limpiar para poder eliminar las áreas sucias y 
desordenadas para disminuir anomalías que se puedan generar con el tiempo 
(p.19) 
Para Vargas Héctor, (2004). Nos indica que ayuda a incentivar la limpieza en las 






Vargas Héctor, (2004).Se obtienen los siguientes beneficios: 
- Mejora la vida útil de las máquinas. 
- Reduce el riesgo de contraer enfermedades. 
- Mejora la calidad del producto o servicio (p.19). 
SEIKETSU – ESTANDARIZACIÓN 
Rey Sacristán, (2005).Estandarizar para poder encontrar las anomalías en los 
procesos, aplicando estándares de limpieza e inspección para poder llevar un 
control permanente (p.20) 
Para Vargas Héctor, (2004). Consiste en poder conservar lo que se logró, 
aplicando estándares a las tres primeras S para conservar en perfectas 
condiciones los lugares de trabajo (p.22) 
Vargas Héctor, (2004).Se obtienen los siguientes beneficios: 
- Aumenta la integridad del personal creando un hábito de conversar limpio 
las áreas de trabajo de forma continua. 
- Permite que los trabajadores obtengan mayor conocimiento de los equipos 
de trabajo. 
- Se reduce los riesgos que produzcan accidentes laborales (p.22). 
SHITSUKE - DISCIPLINA Y HÁBITO 
Rey Sacristán, (2005). Consiste en adquirir los hábitos de prácticas para seguir 
con la mejora continúa de acuerdo con las normas establecidas (p.21). 
Para Vargas Héctor, (2004). Con la disciplina se pretende seguir con los 
procedimientos, estándares y controles que se están desarrollando, en lo que 
significa que sin la aplicación de la disciplina se deteriora rápidamente las cuatro 
primeras S (p.24). 
Vargas Héctor, (2004).Se obtienen los siguientes beneficios: 
- Aumenta la eficacia del personal. 
- Mejora la calidad e imagen del personal. 







































Ciclos de las 5s 
Implementación por etapas de las 5s 
Para Vargas Héctor (2004) Las etapas para una implementación de las 5S se 
pueden determinar de la siguiente manera.  
Primera etapa (LIMPIEZA INICIAL): 
Consiste en poder establecer primordialmente la limpieza en las áreas de trabajo 
se refiere a poder retirar todo lo innecesario en los puntos de trabajo y ejecutar 
una limpieza por todos los equipos e instalaciones dejando precedente en la cual 























Segunda etapa (OPTIMIZACION):  
Consiste en poder optimizar lo que se logra después de ejecutar la primera etapa 
por consiguiente después de haber retirado y separado todo lo innecesario se 
continúa en plantear como mejorar lo que esta con una buena clasificación, 
ubicando los puntos donde se crean la suciedad y poder determinar los puntos de 
trabajo con problemas continúo de suciedad.  
Tercera etapa (FORMALIZACION): 
Consiste en poder establecer una formalización de las etapas que se han logrado 
anteriormente, pudiendo establecer procedimientos, normas o estándares de 
clasificación colocando estos procedimientos en el entorno de las personas que 
trabajan en el área eliminando todos los puntos que provoquen suciedad para 
poder implementar roles de limpiezas. 
La cuarta y última etapa (PERPETUIDAD): 
Se orienta a mantener todo lo logrado y a dar una viabilidad del proceso con una 
filosofía de mejora continua (p.26). 














1.3.2 Variable dependiente: Calidad de Servicio 
 
Calidad De Servicio 
Según Fontalvo y Vergara (2010) se define la calidad de servicio en un conjunto 
de características inherentes de un bien o servicio cuyo objetivo es satisfacer las 
necesidades de los clientes, es la capacidad que se tiene para garantizar la 
completa satisfacción del cliente, permite englobar todos los departamentos con el 
objetivo de garantizar tanto las necesidades como expectativas del cliente (p. 22). 
Calidad 
Según Larrea (1991) nos indica que la calidad se enfoca en una utilización óptima 
de recursos para alcanzar determinados objetivos, en un entorno en la cual 
surgen problemas que requieren respuestas, denominado gestión, que se define 
como a la totalidad de una empresa, a cada una de sus áreas específicas. La 
calidad se mantiene controlada cuando se plantean con claridad los tiempos de 
planeación, ejecución, medición, seguimiento y corrección (p.115). 
Importancia de la calidad de servicio  
Según Denton (1991) nos dice que la importancia del servicio en la actualidad 
tanto entre la calidad de servicio como de los clientes parece llegar a un punto de 
conflicto, originando una gran cantidad de debates y publicidad. Esto se debe al 
aumento de interés por la calidad, ya que los clientes cada vez son más exigentes 
con respecto al servicio que reciben, no solo desean que sea mejor, sino que lo 
esperan según el servicio elegido (p.2). 
Importancia de la Fidelidad del Clientes 
Según Seto (2004) no dice que en el entorno actual es importante que una 
empresa ejecute estrategias ofensivas para captar nuevos clientes como 
estrategias defensivas para la retención de los clientes. Ante el comportamiento 
del mercado y el fuerte crecimiento de la competitividad, las empresas optan por 
la estrategia de fidelizar a sus clientes, ya que esto implica la sobrevivencia de 




Dimensiones de la Calidad de Servicio 
Fiabilidad 
Para Riveros (2007) nos dice que es la forma de brindar un servicio de forma 
adecuada la cual funcione durante un periodo determinado, de forma segura, 
confiable y cuidadosa.  
Hacer las cosas bien desde el principio mantenimiento la promesa del servicio 
(p.69). 
Según Cruz (2016) La fiabilidad se enfoca en no tener fallas o daños por un plazo 
determinado de tiempo, en la cual se trata de obtener el desempeño y las 
características que tiene un producto o servicio durante su periodo de vida; esto 
se mide utilizando las herramientas del tiempo medio de las primeras fallas y el 
tiempo entre fallas. La fiabilidad contribuye de manera positiva a la imagen de 
marca siendo esta considera como una dimensión fundamental para la mayoría 
de los usuarios (parr.4). 
Capacidad de Respuesta 
Para Riveros (2007) se enfoca en la disposición de la empresa en ayudar y dar 
respuestas rápidas a los clientes, proporcionando un servicio rápido superando 
las expectativas.  
Dar una respuesta rápida es la solución de un problema, en los mantenimientos 
de equipos, automóviles, etc. (p.71). 
Para Cottle (1991) nos indica que la capacidad de respuesta es brindar ayuda al 
cliente de manera inmediata para suministrarle un servicio satisfaciendo su 
necesidad, esto incluye con los cumplimientos de los servicios requeridos por los 
usuarios, accediendo al dialogo del cliente para conocer sus necesidades (p.43). 
1.4 Formulación del problema 
1.4.1 Problema general 
¿De qué manera la aplicación de la Metodología 5S mejora la calidad de 
servicio en el taller de mantenimiento de la empresa Matproin E.I.R.L, San 




1.4.2 Problemas específicos 
¿De qué manera la aplicación de la metodología 5S en el taller de 
mantenimiento mejora la fiabilidad en el servicio de la empresa Matproin 
E.I.R.L, San Martin de Porres, 2017?  
¿De qué manera la aplicación de la metodología 5S en el taller de 
mantenimiento mejora la capacidad de respuesta de los servicios en la 
empresa Matproin E.I.R.L, San Martin de Porres, 2017?  
1.5 Justificación del estudio 
1.5.1 Justificación Técnica 
Con la implementación de las 5s en la empresa Matproin E.I.R.L., aplicada 
en el taller de mantenimiento se van a mejorar los errores en la practicas 
utilizadas de manera inadecuadas por los trabajadores ocasionando 
pérdidas de tiempo y mala calidad de los servicios, tomando medidas 
correctivas para mejorar los proceso en los trabajos del día y disminuir los 
tiempos innecesarios en las búsquedas de herramientas en mala ubicación. 
1.5.2 Justificación Económica 
Un punto importante en la economía dentro de la organización son los 
profesionales la cual debemos ser creativos dentro de la empresa, para 
poder tener un margen de rentabilidad positiva. 
Los resultados económicos en la implementación de las 5s es poder evitar 
las demoras en los tiempos de ejecución de los trabajos, evitando perdidas 
en los materiales y herramientas, la cual nos ayudara a tener una mejora 
continua en el área favoreciendo las entregas de trabajos a tiempo y poder 
aumentar las utilidades de la empresa. 
1.5.3  Justificación Social  
Con esta investigación servirá para dar a conocer a futuros estudios que se 
tenga sobre la problemática, permitiendo extender a distintas área que aún 
no esté implementado esta metodología de las 5s para que cada trabajador 




A su vez servirá para dar a conocer al trabajador lo importante de aplicar las 
5s en el área de trabajo mejorando las condiciones de trabajo, reduciendo la 
fatiga y así puedan desempeñarse de la manera correcta en la reducción de 
tiempos, brindando servicio de calidad. 
1.6 Hipótesis 
1.6.1 Hipótesis general 
La aplicación de la Metodología 5S mejora la calidad de servicio en el taller 
de mantenimiento de  la empresa Matproin E.I.R.L, San Martin de Porres, 
2017 
1.6.2 Hipótesis específicos 
La aplicación de la metodología 5S en el taller de mantenimiento mejora la 
fiabilidad de la empresa Matproin E.I.R.L, San Martin de Porres, 2017 
La aplicación de la metodología 5S en el taller de mantenimiento mejora la 
capacidad de respuesta de los servicios en la empresa Matproin E.I.R.L, San 
Martin de Porres, 2017  
1.7 Objetivos 
1.7.1 Objetivo general 
Determinar de qué manera la aplicación de la Metodología 5S mejora la 
calidad de servicio en el taller de mantenimiento de la empresa Matproin 
E.I.R.L, San Martin de Porres, 2017 
1.7.2 Objetivos específicos 
Establecer de qué manera la aplicación de la metodología 5S en el taller de 
mantenimiento mejora la fiabilidad en el servicio de la empresa Matproin 
E.I.R.L, San Martin de Porres, 2017 
Establecer de qué manera la aplicación de la metodología 5S en el taller de 
mantenimiento mejora la capacidad de respuesta de los servicios en la 





























2.1  Diseño de investigación 
La investigación en estudio cuenta con el diseño experimental, según Valderrama 
(2015, p176) nos indica que se manipulan en forma deliberada una o más 







Tipo de Investigación 
La presente investigación es aplicada porque se utiliza datos recolectados en la 
empresa Matproin E.I.R.L., el cual será analizado con un programa estadístico 
para determinar relaciones entre las variables. 
Valderrama. (2015) También es explicativo porque va más allá de la descripción 
de conceptos o fenómenos, así como del establecimiento de relaciones entre 
conceptos están dirigidos a responder por las causas de los eventos y fenómenos 
físicos (p.174). 
Diseño de Investigación 
Cuasi experimental  
Valderrama. (2015) Además, la investigación será un diseño cuasi experimental, 
porque forma grupos de trabajo y a la vez cuenta con un diseño de pre-prueba y 
pos-prueba para poder ver los efectos de la variable independiente (5s) en la 
dependiente (Calidad de servicio) (p176). 
Para Valderrama (2015), “Se dice que una investigación es cuantitativa porque 
trabaja en el campo de las ciencias físico-naturales, empleando el método 
deductivo y el análisis estadístico. Se tiene como proceso recoger datos 










decir, la investigación cuantitativa tiene en cuenta la asociación o relación entre 
las variables que han sido cuantificadas, lo que ayuda a la interpretación de 
variables” (p.117). 
Según Hernández, Fernández y Baptista (2010), “El método cuantitativo usa la 
recolección de datos para probar hipótesis, con base en la medición numérica y el 
análisis estadístico, para establecer patrones de comportamiento y probar teorías” 
(p.5). 
Para Valderrama. (2015) “Por su  alcance temporal es longitudinal ya que se 
toman datos en diferentes puntos del tiempo para poder deducir sus cambios y 
sus determinadas consecuencias” (p.120) 
Nivel de investigación 
Según Hernández, Fernández y Baptista (2010), “Estudios que recaban datos en 
diferentes puntos del tiempo para realizar inferencias acerca del cambio, sus 
causas y sus efectos” (p.216). 
Para Valderrama. (2005) “es explicativo porque va más allá de las descripciones 
de conceptos o fenómenos,  a su vez como el establecimiento de las relaciones 
entre conceptos que están dirigidos a responder las causas de los eventos y 
fenómenos físicos” (p.174). 
2.2 Variables, operacionalización 
2.2.1 Definición Conceptual 
Las 5s (variable independiente): es un método para crear un trabajo limpio y 
ordenado en talleres y oficinas que consiste en desarrollar actividades, 
primordialmente el orden/limpieza y detección de anomalías en las áreas de 
trabajo, que con su aplicación se obtendrá, la mejora de los ambientes de trabajo, 
la seguridad de personas y equipos y la productividad (Sacristán, 2005, p.17). 
Calidad de Servicio (variable dependiente): Se define la calidad de servicio en un 
conjunto de características inherentes de un bien o servicio cuyo objetivo es 
satisfacer las necesidades de los clientes, es la capacidad que se tiene para 




departamentos con el objetivo de garantizar tanto las necesidades como 
expectativas del cliente (Fontalvo y Vergara, 2010, p. 22). 
2.2.3 Dimensiones 
Las 5s 
Clasificación: Para realizar la clasificación se necesita retirar en los puestos de 
trabajo todos los objetos que no son necesarios para las operaciones de trabajo, 
manteniendo solo los objetos que sean necesarios tenerlas, mientras lo 
innecesario se debe retirar, donar o transferir. El autor Vargas (2004, p.12), se 
pudo determinar la siguiente formula como indicador: 
 
Formula N° 1: INDICADOR DE CLASIFICACIÓN 
 
N° DE ELIMINACION DE MATERIAL INNECESARIO 
N° TOTAL DE MATERIALES 
 
Orden: Para realizar el orden se deben ubicar los elementos que son necesarios 
en lugares donde se puedan encontrar con mayor facilidad para el uso respectivo 
y nuevamente poder retornarlos a su lugar correspondiente. El autor Vargas 
(2004, p.15), se pudo determinar la siguiente formula como indicador: 
 
Formula N° 2: INDICADOR DE ORDEN 
 
ÁREA DE ESPACIO OCUPADO POR MATERIALES 








Limpieza: Para realizar la limpieza se pretende realizar registro de limpieza para 
poder llevar el control de las área y a su vez incentivar al personal a seguir la 
mejora continuamente. El autor Vargas (2004, p.19) se pudo determinar la 
siguiente formula como indicador: 
Formula N° 3: INDICADOR DE LIMPIEZA 
 
N° DE LIMPIEZA REALIZADA POR SEMANA 
N° DE LIMPIEZA ESTABLECIDA POR SEMANA 
 
Estandarización: Para realizar la estandarización se pretende colocar nombre a 
cada gavetas de herramientas con su etiquetado correspondiente para mejor 
identificación y una pronta búsqueda del objetivo requerido y poder reducir los 
tiempos innecesarios. El autor Vargas (2004, p.22) se pudo determinar la 
siguiente formula como indicador: 





Disciplina: Con la disciplina se pretende seguir con los procedimientos, 
estándares y controles que se están desarrollando, en lo que significa la 
realización de autorías continuas para ver los avances que se tienen en la 
implementación. El autor Vargas (2004, p.24) se pudo determinar la siguiente 
formula como indicador:  








Calidad de Servicio 
Fiabilidad: Es un indicador de calidad de servicio, en la cual  es brindar un 
servicio de forma adecuada la cual funcione durante un periodo determinado, de 
forma segura, confiable y cuidadosa. El Autor Riveros (2007, p.67) se pudo 
determinar la siguiente formula como indicador: 
Formula N° 6: INDICADOR DE FIABILIDAD 
 
TIEMPO ESTABLECIDO POR EL USUARIO 
TIEMPO REAL DE TÉRMINO DE SERVICIO 
 
Capacidad de Respuesta: Este indicador se enfoca en la disposición de la 
empresa en ayudar y dar respuestas rápidas a los clientes, proporcionando un 
servicio rápido superando las expectativas. El autor Riveros (2007, p.71) se pudo 
determinar la siguiente formula como indicador: 
Formula N° 7: INDICADOR DE CAPACIDAD DE RESPUESTA 
 
TOTAL DE TRABAJOS ENTREGADOS A TIEMPO 





























La calidad es la 
capacidad que posee un 
objeto para satisfacer 
necesidades implícitas o 
explícitas según un 
parámetro.
Es un conjunto de 
características inherentes de 
un bien o servicio cuyo 
objetivo es satisfacer las 
necesidades de los clientes, 
es la capacidad que se tiene 
para garantizar la completa 
satisfacción del cliente, 
permite englobar todos los 
departamentos con el objetivo 
de garantizar tanto las 
necesidades como 
expectativas del 
cliente.(Fontalvo y Vergara, 
2010.p.22)
Es una metodologia para crear 
un trabajo limpio y ordenado 
en talleres y oficinas que 
consiste en desarrollar 
actividades, primordialmente 
el orden/limpieza y detección 
de anomalías en las áreas de 
trabajo, que con su aplicación 
se obtendrá, la mejora de  los 
ambientes de trabajo, la 
seguridad de personas y 
equipos. (Rey Sacristán, 
2005. p.17)
La metodologia de las 5s 
aplicandola nos mostrara 
de manera real el 
problema para que sea 
analizado y con ello 
determinar acciones 
correctivas y preventivas 
con la finalidad de 





A.C+A.O+A.L+A.S + A.D                        
A.C=AUDITORIA DE CLASIFICACIÓN      
A.O=AUDITORIA DE ORDEN                               
A.L= AUDITORIA DE LIMPIEZA                              
A.S= AUDITORIA DE ESTANDARIZACIÓN          
A.D= AUDITORIA DE DISCIPLINA                                   
Auditorias
N° de eliminacion material innecesario
N° Total de Materiales
Area de espacio ocupado por materiales
Area Total del Taller
N° de limpieza realizada por semana
N° de limpieza establecida por semana
    (TTU)/(TRT) X 100                                                                                        
TTU: Tiempo establecido por el usuario                                      
TRT:Tiempo real de termino de servicio
   (TTET)/(TTS) X 100                                                                                         
TTET: Total de trabajos entregados a tiempo                     












2.3 Población y muestreo  
2.3.1 Población  
Según Hernández, Fernández y Baptista (2010) nos indica que la población es 
una agrupación de todos los casos que tiene relación con una secuencia de 
especificación (p.174). 
La presente investigación tendrá como población los servicios prestados durante 
30 días en la empresa Matproin E.I.R.L 
2.3.2 Muestra  
Según Valderrama (2015) se define como un subconjunto que representa a un 
universo o población, el cual da a conocer verdaderamente las diferentes 
características de la población siempre y cuando se emplee la adecuada técnica 
del muestreo (p.184). 
La muestra para la realización del análisis estará formada por los servicios 
realizados, estudio que estará constituida por lo trabajos que se realizan durante 
un periodo de 30 días, en la empresa Matproin E.I.R.L. 
2.3.3 Muestreo 
No se requiere muestreo por ser no probabilística, la cual la población en 
estudio es pequeño, por lo tanto se tomara la medición a toda la población en 
estudio. 
2.3.4 Criterios de Inclusión y Exclusión 
Criterio de Inclusión: De la muestra obtenida durante 30 días del año 2017, se 
considera los días laborables para los trabajadores que son de lunes a sábados.  
Criterio de Exclusión: como criterio de exclusión no se considera los días 






2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
2.4.1 Técnicas e Instrumentos de recolección de datos 
Observación 
Según Gómez  (2012) “se refiere básicamente a la percepción visual; se emplea 
para indicar todas las formas de percepción utilizadas, registrando posibles 
respuestas; sin embargo, es importante distinguir entre lo que es una respuesta, y 
lo que se denomina dato, una respuesta sería por ejemplo una acción, y el 
producto del registro de la respuesta sería el dato. Ahora bien, existe la 
observación directa e indirecta” (p.61). 
Se realizara la utilización de la técnica de observación directa para poder observar 
los acontecimientos de los trabajos y poder procesarlos, a la vez recopilar datos 
de los acontecimientos registrados anteriormente, ordenes de trabajos, registros 
de conformidad, cotización de trabajo y registro de órdenes de compra, 
cuestionarios de auditorías y reportes de trabajos. 
Recopilación de datos 
Según Hernández, Fernández y Baptista (2006) “implica elaborar un plan 
detallado de procedimientos que nos conduzcan a reunir datos con un propósito 
específico” (p.274). 
Se empleara la utilización de recopilación de datos históricos para conseguir 
datos que faciliten la investigación, para poder comparar los cambios que se 
efectúen con la realización de la implementación. 
Para la siguiente investigación, se utilizarán los siguientes instrumentos: 
Registro de Conformidad 
Este formato ayuda a verificar la calidad del servicio del trabajo que se presta 
(Anexo 1). 
Cotización de Trabajo 
Modelo de la presentación de la cotización que se manda a los cliente para pasar 





Registro de Informes de Trabajo 
Con este registro se podrá ver sobre los avances que se realizan durante el día 
de trabajo (Anexo 3). 
Cuestionario de Auditoria 
Con este formato podremos medir un pre y post de la implementación de las 5s, 
en la cual este formato tiene preguntas puntuales sobre cada una de las 5s, y 
poder medirlas por un ponderado y ver el nivel de mejora que se da el taller de 
mantenimiento (Anexo 1). 
Registro de Facturación de Trabajos 
Para poder saber el registro de todos los trabajos efectuados durante el mes 
(Anexo 5). 
2.4.2 Validez y Confiabilidad 
Validez de contenido 
Según Hernández, Fernández y Baptista (2006), “la validez del contenido se 
obtiene mediante las opiniones de expertos y al asegurarse que las dimensiones 
medidas por el instrumento sean representativas del universo o dominio de 
dimensiones de las variables de interés”. (p.442). 
En la presente investigación se realizara la medición de las variables en mención, 
lo cual es necesario para la opinión y el juicio de expertos, en la cual es de 
necesidad la ayuda de expertos. 
Confiabilidad 
Para Valderrama (2015), “La confiabilidad del instrumento de medición se realiza 
con los datos obtenidos mediante la prueba piloto” (p.215).  
En la presente investigación los datos son provenientes de una fuente secundaria, 
por lo consiguiente son datos proporcionados por la empresa, por lo tanto su 






2.5 Métodos de análisis de datos 
Se va a realizar el método de análisis de datos para la obtención de datos 
confiables y validos según el método a utilizar, a su vez también se realizara un 
análisis estadístico utilizando el software  SPSS para los resultados. 
Análisis descriptivo: 
Se utilizarán los datos por las distintas operaciones a las que serán sometidas: 
clasificación, registro, tabulación según sea el caso. 
Para Valderrama (2015), “en las variables cuantitativas continuas i agrupadas en 
intervalos se utilizan histogramas, el polígono de frecuencia y la ojiva, mientras 
que en las cuantitativas discretas se utiliza el grafico de barras” (p.230). 
Análisis inferencial: 
Se usará para poder comprobar las hipótesis planteadas. 
Por lo tanto, se decidió utilizar el método estadísticos para contrarrestar la 
hipótesis, esto se realizará al analizar la distribución normal de los datos.  
 
Para el análisis descriptivo, como para el inferencial se empleará el programa 
SPSS-22, en donde se ingresarán los datos de los trabajos realizados durante los 
30 días. 
2.6.   Aspectos éticos 
La información es original brindada por la empresa Matproin E.I.R.L. 































2.7.    Desarrollo de la Propuesta 
2.7.1. Descripción de la situación actual de la empresa 
Matproin E.I.R.L, fue creada en julio del 2012 con la firmeza y calidad garantizada, 
cumpliendo a detalle la normativa técnica vigente, exigencias de calidad y 
seguridad, pero principalmente aseguramos que el cliente termine plenamente 
satisfecho del trabajo entregado, realizando servicios electromecánicos dentro de 
empresas industriales, privadas y estatales, para la industria de manufactura, 
alimentos y  retail. 
Tabla N° 6: Datos de la Empresa 
 
Ubicación 
Dirección: Calle Las Turquesas 390 Urb. Rosario del Norte – SMP - Lima 
































“Ser en el 2017 una empresa reconocida en el rubro de servicios y proyectos 
electromecánicos en Lima, con capacidad de ofrecer a nuestros clientes 
proyectos de gran calidad teniendo como principal virtud la calidad, seguridad y 
cuidado al medio ambiente”  
MISION 
“Proporcionar productos y servicios de excelente calidad; para proyectos 
electromecánicos, automatización, venta y post venta de accesorios eléctricos, 
ofreciendo una mejora continua de calidad y seguridad, teniendo siempre 
presente la revisión constante de los procesos, para satisfacer a nuestros clientes 
y colaboradores” 
Cultura organizacional 
Políticas fundamentales: Seguridad, responsabilidad, calidad y precios 
estandarizados en el mercado industrial. 
Personal: Pernal técnico electricistas y mecánicos, altamente calificado y pleno 
de valores.  














2.7.1.1. Servicios que realiza la empresa Matproin 
La empresa Matproin E.I.R.L brinda servicio electromecánicos, en la tabla N° 7, 
muestra el resumen de los servicios realizados. 
Tabla N° 7: Servicio que realiza la empresa Matproin E.I.R.L 








































Para poder lograr la identificación del proceso actual del taller de mantenimiento 
de la empresa Matproin E.I.R.L, se realizó una entrevista al supervisor del área de 
mantenimiento, el señor Fabio Cárdenas de la Cruz, en la cual nos brindó 
información fundamental para realización de la recolección de datos del taller de 
mantenimiento de la empresa matproin. 
En el taller de mantenimiento se ha detectado bajo rendimiento originado por 
cuellos de botella (mala ubicación de las herramientas de trabajo y fallas de los 
equipos eléctricos) en la cual afecta al momento de la ejecución de los trabajos, 
esto se realiza de manera rápida para poder terminar a tiempo, estás presentan 
reclamos en el futuro la cual ocasiona insatisfacción de los clientes, generando 
que no tenga la conformidad del trabajo terminado que a su vez generan 
penalidades 
En la actualidad, en la empresa Matproin se han presentado problemas en la 
calidad de los trabajos realizados, logrando que los usuarios queden 
insatisfechos. En consecuencia pérdidas en las cotizaciones de trabajo, afectando 
también la imagen de la empresa que a su vez, se ve afectada por su calidad de 
servicio brindado. 
Para comprender la situación actual de la empresa se obtuvo información del 
cuadro de las cotizaciones correspondientes al mes antes de la implementación, 
para poder identificar las penalidades que se le ponen a la empresa por las 
demoras de entrega de los trabajos y a la vez generando un exceso de personal 
que no está valorizada en las cotizaciones, esto ocasiona pérdidas económicas a 
la empresa. 
Para detallar la tabla N° 8, se muestra la situación actual de la empresa, en la cual 
un factor importante que se puede observar son las penalidades que se le pone a 
la empresa, ocasionado por trabajo de pésima calidad ya que generan paradas 
innecesarias a la empresa que se brinda el servicio, en la cual con la 
implementación de las 5s podremos evaluar los puntos críticos al momento de las 
ejecuciones de los trabajos realizados en las empresas industriales, para poder 




Fuente: Proporcionado por la Empresa  
Tabla N° 8: Marco de facturación de Trabajos 
 
 
En la tabla N° 8, muestra el marco de facturación de la empresa matproin en la 
cual se observa, cuando se gana una licitación de un trabajo y se le otorga la O/C, 
la empresa debe cumplir con la fecha indicada en su presupuesto, en caso no 
cumpla con la fecha pactada, se le pondría una penalidad del 5% o 10% según 
sea el trabajo. En la cual esto trae perdidas en las utilidades del trabajo. 
Las 5s, no solo comprende orden y limpieza, sino abarca puntos importantes 
como la de establecer un proceso continuo de tal manera se pueda seguir con la 
mejora dentro de cada proceso, a su vez poder evaluar los problemas que 
ocurren en la ejecución de los trabajos. 
En el taller de mantenimiento de la empresa Matproin, se identificaron los 
siguientes puntos críticos, el primer punto crítico fue que no se encuentra bien 
distribuidas sus herramientas, ocasionando pérdida de tiempo en la jornada de 
trabajo por la búsqueda de herramientas, como segundo punto crítico en la parte 
de limpieza se pudo observar que el área presenta suciedad acumulada y mal 
estado de las herramientas por falta de limpieza teniendo una mala gestión en el 























2.7.1.2. Distribución del taller de mantenimiento de la empresa Matproin 


















Fuente: Elaboración Propia 
En el grafico N°14, se observa el taller de mantenimiento cuenta con 90m2, con 
las siguientes dimensiones: 12 metros de largo, 10 metros de ancho, mostrando la 
distribución actual tanto de equipos y herramientas de una forma desordenada, la 
cual ocasiona menor espacio en las áreas de trabajo provocando diariamente a la 
productividad de la empresa.  
El área de trabajo no cuenta con espacio suficiente por los problemas de 
acumulación de materiales sobrantes que se almacenan dentro del taller 
ocasionando menos espacio, esto produce que la movilidad entre área se vuelva 
dificultosa la cual es un factor negativo para el desempeño de los trabajadores. 
Las máquinas que se tienen en el taller de mantenimiento son: 
- Caladora 
- Máquina de soldar 
- Fresadora 
- Mesa de banco 
2.7.1.3. Análisis de las causas 
FALTA DE ORDEN Y LIMPIEZA 
Numerosos factores influyen en el desorden y falta de limpieza las cuales con el 
tiempo ocasionan accidentes y lesiones. En el taller de mantenimiento  donde se 
ejecutan la mayor parte de los trabajos se han encontrado objetos equipos, 
herramienta y materiales sobrantes de los trabajos las cuales son ubicadas dentro 
del taller. 








































POCO ESPACIO DE TRABAJO 
Figura N° 17 
Diagrama de recorrido del taller de mantenimiento de la empresa Matproin. 
En la figura 17, se muestra la distribución de las máquinas y equipos del taller de 
mantenimiento, como ya se mencionó el taller no cuenta con mucho espacio la 
cual genera demoras en la realización de los trabajos, esta se debe a la mala 
























2.7.1.4. Diagrama de flujo de inicio y fin de actividades  
Figura N° 18 
Diagrama de flujo de inicio y fin de actividades 
En la figura N° 18 se observa el diagrama de flujo del inicio y final de las actividades del 
día, desde que se genera la revisión de órdenes de trabajo hasta la entrega del servicio 
realizado, un punto importante también es mejorar el proceso, reduciendo el tiempo en 
las intervenciones de los mantenimientos que se ejecutan durante la jornada del día, para 
mejorar la calidad del servicio, la cual esta nos ayudara a obtener reducciones de tiempo 
en la intervención de los trabajos, reducir los costos y obtener mejores ambiente de 





Fuente: Elaboración Propia  
Tabla N° 9: DAP inicial del desmontaje y montaje de motor eléctrico 
 
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES  (DAP) 
EMPRESA: MATPROIN E.I.R.L 
AREA: TALLER DE MANTENIMIENTO 
NOMBRE DE TRABAJO: DESMONTAJE Y MONTAJE DE MOTOR ELECTRICO 







Operación 22   
Inspección 2   FECHA: 15/04/2017 
Transporte 1   
METODO: 
Actual X 
Demora 6   Mejorado  
almacenaje 0   
TIPO: 
Técnico X 







N° DESCRIPCION      Dist.(m) Minutos 
1 Búsqueda de herramientas en el taller       45 
2 Limpieza exterior del motor eléctrico       2 
3 Retirar pernos del motor       6 
4 Retiro de cables eléctrico del motor       10 
5 Aislamiento de cables eléctricos retirados       8 
6 Verificación de bornes del motor eléctrico       2 
7 Poner motor en mesa de trabajo      2 metros 5 
8 Verificar estado de motor       2 
9 Aflojar pernos de tapa lateral derecho       2 
10 Retiro de tapa lateral derecho       2 
11 Aflojar pernos de tapa lateral izquierda       2 
12 Retiro de tapa lateral izquierdo       2 
13 
Búsqueda de llaves para retiro de 
disipadores de motor 
      35 
14 Retiro de disipadores de motor       35 
15 
Buscar llaves hexagonales para el 
desmontaje de rotor 
      30 
16 Buscar equipo de medición multímetro      2 metros 32 
17 
Medición de homeaje de conductores 
eléctrico de motor 
      2 
18 Verificar aislamiento del motor       15 
19 Tiempo de inactividad       40 
20 Realizar pedido de barniz semi-seco      5 metros 10 
21 Barnizado de bobinas de motor       30 
22 Alineamiento de rotor del motor       15 
23 Realizar medición de continuidad       10 
24 Montaje de rodajes de motor       35 
25 Montaje de tapa lateral derecho       2 
26 
Colocación de pernos de tapa lateral 
derecho 
      2 
27 Montaje de tapa lateral izquierda       2 
28 
Colocación de pernos de tapa lateral 
izquierdo 
      3 
29 Colocación de anillos de seguridad       3 
30 Ajustar los alineamientos del motor       10 
31 Realizar pruebas en vacío en el taller       15 
























Desmontaje y montaje de motor eléctrico 
Resumen de DAP del desmontaje y montaje de motor eléctrico 
Tabla N° 10: Resumen del DAP Inicial 
RESUMEN SIMBOLO 
INICIAL 
N° TIEMPO DISTANCIA 
OPERACIONES  22 228  
TRANSPORTE  1 5 2 mts 
INSPECCIÓN  2 4  
ALMACENAMIENTO  0 0  
DEMORA  6 177 7 mts 
TOTAL 31 409 Min  
Fuente: Elaboración Propia 
Con respecto a la evaluación y tomando los datos en la ejecución del desmontaje 
y montaje de motor eléctrico se llegan a realizar cada 3 veces por semana ya que 
es una tarea común en el taller de mantenimiento esta actividad tiene como 
tiempo de actividad de 409 minutos que equivalen a 7 horas de trabajo con el 
equipo mecánico y eléctrico. 
Dados con los tiempos de la realización del servicio es importante mencionar que 
se identificaron tiempos de demoras innecesarias la cual producen demoras en la 
entrega de los trabajos perjudicando la calidad del servicio brindado por la 
empresa. 












Evaluación de proveedor de la empresa Kimberly Clark 
A continuación de se muestra en la figura Nº 20 la evaluación semestral (Enero-
Junio 2017) por parte de la empresa Kimberly Clark Perú sobra la calidad del 
servicio prestado. 
Figura N° 20: Evaluacion de proveedor 
 





































Se tiene iniciado un control de stock?
Sub Total
0= MUY MAL 2=PROMEDIO 3= BUENO 4=MUY BUENO









Entrenamiento Son conocidos los procedimientos?
Herramientas y partes Son almacenados correctamente?













n Notas de mejora Se genera notas de mejora en el área?
Ideas de mejora
Se generó la implementación de ideas de 
mejora?
Procedimiento claves Cuenta con procedimientos escritorios? 








Pisos Pisos libre de basura, aceites, etc.?
Maquinas Maquinas libres de objetos y suciedad?
Limpieza e Inspección Realiza Inspección de los equipos?
Responsable de Limpieza Existe personal responsable?
Habito de limpieza
Identificación de la cantidad exacta?
Herramientas en utilidad Poseen un lugar claramente identificado?
Áreas demarcadas
Están identificadas las áreas de máquinas y 
herramientas?
Sub Total
Existe o no control visual?






Indicador de lugar Existe áreas del taller marcadas?












Materiales o partes Materiales en exceso?





Operador realiza la limpieza de su área?
Sub Total
HOJA DE AUDIOTIA PARA 5s Puntaje: 13 
FECHA Abril del 2017
En la (tabla N° 11) se muestra la inspección inicial de las 5s para observar el 
estado inicial del área de mantenimiento antes de la implementación., todo esto 
en el contexto de las categorías claves de las 5’S (Clasificar, Organizar, Limpiar, 
Estandarización, Disciplina). 



























Tabla N° 12: Resultado de la inspección de 5s (Antes) 
PILARES CALIFICACION MAXIMO % 
Clasificación 3 20 15% 
Orden 3 20 15% 
Limpieza 5 20 25% 
Estandarización 1 20 5% 
Disciplina 1 20 5% 
Total 13 100 13% 
Fuente: Elaboración Propia 









Evaluación inicial de las 5´S 
Como podemos observar en la tabla N°12, el nivel que se presenta en las 5S en 
el taller de mantenimiento es demasiado bajo, pues cuenta con una valoración de 
13 sobre un promedio de 100 puntos. En revisión de cada pilar se puede observar 
que en la clasificación se tiene un valor de 3, lo cual corresponde a un 15% 
porque en el área no se tiene una buena clasificación de los materiales y 
herramientas que cuenta el taller, ni un buen inventario de los materiales que 
sobran en cada trabajo que se termina, la cual crea que se tenga equipos y 
materiales innecesarios. 
En lo que es orden se tiene una calificación de 3, lo cual corresponde a un 15% 
porque en el área se encuentran una gran cantidad de objetos la cual ocupan 
espacios dentro del taller en los lugares de tránsitos de los operadores generando 




se tiene un orden en la ubicación de las herramientas ocasionando perdida. 
(Anexo 37). 
En la limpieza se tiene una calificación de 6, lo que corresponde al 25% la cual es 
el más alto de los demás pilares, esto es porque eventualmente se realiza una 
limpieza no tan profunda, no se tiene un habito de limpiar cada vez que realiza un 
trabajo dentro del taller. (Anexo 37). 
Para el pilar de la estandarización, se pudo observar que la empresa no cuenta 
con procedimientos, ni documentos del taller de mantenimiento, lo cual hace notar 
que tiene un bajo nivel en este pilar, por lo que no posee un plan de mejora. 
(Anexo 37). 
2.7.2. Propuesta de mejora 
La metodología de las 5s es una estrategia de trabajo totalmente difundida y 
comprobada en el mundo con una herramienta gerencial para mejorar la calidad y 
productividad, la cual fomenta una cultura de mejora continúa.  
Se realizó una reunión con el encargado del taller de mantenimiento, área de 
presupuesto y el gerente de la empresa para informarles sobre el proceso de la 
implementación de las 5s y los beneficios que se lograran para mejorar el nivel de 
desempeños de los trabajadores, las áreas más ordenadas en el taller y el nivel 
de calidad de servicio de los trabajos. 
En la cual se crean responsables para cada actividad de la implementación dentro 
del taller de mantenimiento, para que recolecten datos de los materiales y 
herramientas que se tienen  y poder realizar un inventario general, para analizar lo 
que se tiene mayor uso y eliminar lo que no se utiliza. Esto nos ayudara a poder 
tener las herramientas más organizadas y poder encontrarlas más rápido al 
momento de ejecutar un trabajo evitando pérdidas de tiempo. 
Otro punto importante es la de implementar ficha de frecuencia de uso esta 
herramienta nos ayuda a ubicar las herramientas en puntos estratégicos con la 
finalidad de poder obtenerlas con mayor rapidez y que no se genere un desorden, 
a su vez nos ayudara a tener mayor espacios en las área de trabajos para mejorar 






















Aumenta la productividad conforme se eliminen operaciones 
innecesarias
1 1 1 1
Mejora la calidad de servicio al cliente 1 1 1 1
Mejora la satisfacción del cliente 1 1 1 1 1
Genera el crecimiento comercial y mejora la rentabilidad 1 1
Puesto de trabajo más limpios y organizados 1 1 1
Mejora el clima laboral 1 1 1
Reducción de costo en personal de limpieza 1 1 1
Reduce costo de operación 1 1
Incrementar la flexibilidad de la producción 1 1
Ofrece un método para alcanzar una producción con menos 
actividades
1 1 1 1
Reduce accidentes de trabajo 1 1
Señala productos con defectos y excedentes de inventario 1 1 1
Se desarrolla el concepto de responsabilidad 1 1 1 1
Mejor identificación de los problemas. 1 1 1
Hace visible los problemas de calidad 1 1 1
TOTAL 10 4 12 11 10
PROPUESTA MEDIANTE LOS BENEFICIOS DE CADA HERRAMIENTA
Beneficios que ofrecen las herramientas de solución
HERRAMIENTAS PROPUESTAS
Además se emplearan ficha de limpieza para tener una mejora en los ambiente de 
trabajo evitando la acumulación de suciedad en las máquinas. 
Se tomaran registros de los tiempo en la ejecución de los trabajos que mayor 
afluencia se tiene en la empresa como lo que es la actividad del desmontaje y 
montaje de los motores que se tienen en planta para analizar en qué actividades 
se tiene pérdidas de tiempo la cual perjudican a que se tenga retraso en la 
ejecución de los trabajos creando  la no conformidad del cliente, esta medida 
ayuda a poder mejorar la fiabilidad de los trabajos de la empresa. 
Así mismo aplicando los formatos creados y procedimientos establecidos se 
podrá llevar un control adecuado de los trabajos que se brindan como los que son 
de mayor afluencia en la empresa. 
2.7.2.1. Análisis de alternativas de solución 
Tabla N° 13: Propuesta mediante los beneficios de cada herramienta 
 
 




TPM KAISEN 5S LEAN SMED
Falta de orden y limpieza 1 1 1 1
Poco espacio de trabajo 1 1 1 1 1
Mala ubicación de herramientas 1 1 1 1 1
Falta de estandarización y control 1
Ausencia de formatos de inspección 1 1 1
Maquinas obsoletas 1 1
Personal sin capacitación 1
Falta de compromiso 1 1
Materiales de baja calidad 1 1 1 1
Falta de inventario de materiales 1 1 1 1
Falta de orden y limpieza 1 1 1
Poco espacio de trabajo 1 1
Mala ubicación de herramientas 1
Falta de estandarización y control 1 1 1
Ausencia de formatos de inspección 1 1
Maquinas obsoletas 1 1 1
Personal sin capacitación 1 1 1
Total de problemas 10 8 13 12 10




Como lo indica la tabla N°13, las 5s se acoplan de acuerdo a nuestra 
problemática a desarrollar, para así poder mejorar la calidad de servicio en el 
taller de mantenimiento.  
2.7.2.2. Elección de mejor alternativa  
Tabla N° 14: Determinación de la metodología 5s 
Fuente: Elaboración Propia 
En la presente tabla N°14 se observa por qué se eligió la metodología de las 5s 
para el desarrollo de la investigación en la empresa Matproin E.R.I.L, en la cual 
ayudará a mejorar la calidad de servicios de los trabajos realizados a nuestros 
clientes, mejorando los tiempos en los diferentes procesos en la ejecución de los 




Fuente: Elaboración Propia  
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
PLANIFICACIÓN
Elaboracion del plan y manual
Revision y aprobación
IMPLEMENTACIÓN
Evaluación de conocimiento de las 5S
Inducción al personal sobre las 5S
Creación del comité de las 5S
Auditoria inicial de las 5S
CLASIFICACIÓN Y ORDEN
Realizar inventario del taller
Verificar materiales obsoletos
Priorizar materiales y herramientas
Implementación de tarjetas rojas
Redistribución del area
Implementacion y area de acceso
Creacion de zona de basura
LIMPIEZA
Limpieza del taller de mantenimiento
Identificacion de las area de trabajo
Identificacion de focos de suciedad
Clasificacion de basuras
Establecimiento de programa de limpieza
ESTANDARIZACIÓN
Elaboración de reglamento
Implementación de formatos y programas
Presentación de mejoras
DISCIPLINA
Charla sobre cultura en el trabajo
Inspeccion y deteccion de problemas




Acciones correctivas o preventivas













2.7.2.3. Realización del Diagrama de Gantt 





Descripción Cantidad Valor S/. Costo Total
Laptop 1 S/. 1,500.00 S/. 1,500.00
Memoria USB 1 S/. 35.00 S/. 35.00
Anillados 2 S/. 3.00 S/. 6.00
Fails 4 S/. 8.00 S/. 32.00
Libros 3 S/. 70.00 S/. 210.00
Quemado de CD 2 S/. 2.00 S/. 4.00
Resaltador 2 S/. 1.00 S/. 2.00
Lapiceros 3 S/. 0.50 S/. 1.50
Lapiz 2 S/. 1.00 S/. 2.00
Hojas bond 1000 S/. 0.03 S/. 30.00
Copias 500 S/. 0.03 S/. 15.00
Masking 1 S/. 3.00 S/. 3.00
Grapadora 1 S/. 18.00 S/. 18.00
Grapas caja 1 S/. 3.00 S/. 3.00
Trípticos informativos 50 S/. 0.28 S/. 14.00
Pancarta de promoción 1 S/. 45.00 S/. 45.00
Adhesivos informativos 2 S/. 60.00 S/. 120.00
Tarjetas rojas 200 S/. 0.30 S/. 60.00
Pintura 1 S/. 90.00 S/. 90.00
Materiales de limpieza 1 S/. 25.00 S/. 25.00
Guaipe 1 S/. 10.00 S/. 10.00
Lijas 2 S/. 5.00 S/. 10.00
Thiner 1 S/. 5.00 S/. 5.00
S/. 2,240.50
Requerimientos para implementación de las 5S
2.7.2.4. Recursos y presupuesto 
Tabla N° 16: Recursos utilizados en la implementación 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Financiamiento 
En esta investigación la empresa se encargará del financiamiento de todos los 
recursos, puesto que al finalizar la investigación la empresa obtendrá una mayor 
rentabilidad. 
El desarrollo de la investigación comprende: 
Duración:  
Marzo 2017 – Noviembre 2017 ------> 9 meses  




Descripción Tiempo (hora) Personas Costo
Capacitación de primera S 1 8 S/. 112.00
Capacitación de segunda S 1 8 S/. 112.00
Capacitación de tercera S 1 8 S/. 112.00
Capacitación de cuarta S 1 8 S/. 112.00
Capacitación de quinta S 1 8 S/. 112.00
Auditorías internas 1 5 S/. 70.00
S/. 630.00
CAPACITACIÓNES
Costo x hora = S/ 
14.00
Horas Hombre Materiales para tarjeta roja Utililes de oficina Total inversión
S/. 408.03 S/. 150.00 S/. 6.30 S/. 564.33
Horas Hombre Materiales para pintado Materiales para letreros Total inversión
293.00S/.          65.00S/.                                    12.00S/.                                S/. 370.00
Horas Hombre Materiales para limpieza Otro materiales Total inversión
230.00S/.          23.00S/.                                    20.00S/.                                S/. 273.00
Horas Hombre Herramientas de promocion Periodico mural Total inversión
S/. 463.95 S/. 5.00 S/. 20.00 S/. 488.95
Horas Hombre Materiales para charla Materiales para los poster 5s Total inversión







 El costo por hora es S /.8, en la cual se va emplear 1 hora diaria durante el 
horario de trabajo. 
 
 Siendo: 
 6 días laborados x 36 semanas = 216 días de trabajo = 216 horas de 
trabajo. 
- Las horas que se emplearon en el proyecto fueron 240 horas 
- El costo por cada hora es de S /.14 











Fuente: Elaboración Propia 
Tabla N° 18: Costo por implementación de cada pilar 




2.7.3. Implementación de la Propuesta 
El presente capítulo describe la ejecución de cada una de las actividades que se 
está realizando en la empresa, estableciendo el diseño de las 5S y la evaluación 
de las mismas, así mismo, se evidencia la implementación a través de fotos del 
personal de la empresa realizando las tareas de cada etapa. 
Cabe resaltar los puntos que son muy importantes para la aplicación de las 5S, 
las cuales son: 
- La ejecución de capacitación constante del grupo de trabajo, la cual 
comprende la gerencia, administrativo y operadores, para que comprendan 
en que consiste el programa de las 5S. 
- La formación del comité de las 5S la cual estará conformado por los mismo 
trabajadores, la cual se establecerán responsables de cada equipo para 
realizar la retroalimentación de las metodología 5S 
2.7.3.2.1. Actividad Preliminar 
Evaluación de conocimiento de las 5S 
Antes de la implementación de las 5S se realizó una evaluación sobre el tema de 
las 5s, donde se le plantearon 6 preguntas (Anexo N° 15), para saber el grado de 
conocimiento de los colaboradores del taller de mantenimiento y ejecutar un 
análisis del proceso de mejora.  
Las 5 primeras preguntas tienen un puntaje de 4 puntos, la última pregunta no 
tiene una puntuación por ser del tipo de opinión. 
Las preguntas que se realizaron fueron: 
- Pregunta 1: Explique con sus propias palabras que es la metodología 5S 
- Pregunta 2: Mencione los 5 pilares que conforman la metodología 5s 
- Pregunta 3: Mencione los beneficios que se obtiene con esta metodología 
- Pregunta 4: ¿Conoce la estrategia de tarjetas rojas? 
- Pregunta 5: ¿Conoce la estrategia de indicadores y letreros? 
- Pregunta 6: ¿Considera que es importante la implementación de las 5S en 




N° Cargo Fecha Nota
1 Jefe de operaciones 15/04/2017 18
2 Tec.Electrico 15/04/2017 8
3 Tec.Mecanico 15/04/2017 2
4 Tec.Mecanico 15/04/2017 6
5 Operario 15/04/2017 0
6 Supervisor 15/04/2017 16
7 Tec.Electrico 15/04/2017 12
8 Tec.Mecanico 15/04/2017 2
9 Tec.Mecanico 15/04/2017 4
10 Operario 15/04/2017 2
11 Tec.Mecanico 15/04/2017 6
12 Tec.Electrico 15/04/2017 0
13 Tec.Electrico 15/04/2017 2
14 Tec.Electrico 15/04/2017 6
15 Operario 15/04/2017 0
16 Inspector de seguridad 15/04/2017 18
17 Tec.Mecanico 15/04/2017 0
18 Tec.Electrico 15/04/2017 2
19 Tec.Electrico 15/04/2017 6
20 Operario 15/04/2017 0
FORMATO DE CONTROL EXAMENES DE CONOCIMIENTO 5S
Investigador: Jairo Cordova Asencio
Empresa: Matproin E.I.R.L
Mes: Abril
BERROCAL EGAS, RONALD MOISES
CALDERON FERNANDEZ, OMAR MARIO 
CARDENAS DE LA CRUZ, FABIO HUMBERTO 
ELGUERA ANAPAN, GALY DANIEL 
GUERRA ANDIA, RICHARD ROLANDO 
HUAMAN ROJAS, JUAN CHRISTIAN 
Area: Taller de Mantenimiento
Trabajador
ALTAMIRANO ROJAS, CARLOS OMAR
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BACA BRICEÑO, WILLIAM
PORRAS CASTILLO, MARCIAL 
PRADO CARRASCO DORIS
RODRIGUEZ OCAÑO, JUAN ARTURO 
INFANTE RIVERA, SMITH CRISTIAN 
JAIMES ULLOA, QUENYO BRAULIO 
LEYVA MORALES, JOSE LELIS
LOBO BASILIO, JULIO CESAR
MOREANO PEREZ, JUAN 
MORENO GONZA, DANIEL GERMAN 
SAAVEDRA ATOCHE, JHAN CARLOS






Conocen a medias 5 25%
No conocen 11 55%
El día 15 de abril del 2017 se realizó la evaluación, la duro 20 minutos y fue 
tomada al todo el personal del taller de mantenimiento. Los resultado de las 5 
preguntas se ven en la (tabla N° 19). 
Tabla N° 19: Evaluación inicial de conocimiento de las 5S 
Fuente: Elaboración Propia 
En la Tabla 19, se observa los resultados de las evaluaciones a los colaboradores 
del taller de mantenimiento, se detectó un conocimiento bajo sobre el tema de las 
5S, solo 4 personas tuvieron nota aprobaría, el jefe de operaciones, supervisor del 
taller, asistentes, las cuales conocen el tema de las 5S por su grado universitario, 
en el caso los técnicos mecánicos y eléctricos no tiene conocimiento de la 
metodología. 




























Sensibilización de todo el personal de la empresa Matproin E.I.R.L. 
Como punto importante antes de la implementación se realizó capacitaciones 
metodológicas sobre las 5S (Figura N° 22). 









Charla sobre la metodología 5S 
La charla de las 5S fue brindada el día sábado 6 de mayo del 2017, se realizó en 
la oficina de la empresa, con el conocimiento del gerente general, esta charla fue 
dirigida a todo el personal del área de mantenimiento y su duración fue de 90 
minutos. 
Establecimiento del Comité de Mejora de las 5S 
Durante la reunión con el gerente y supervisores se determinó el establecimiento 
de la organización interna la cual serán responsables de gestionar la 
implementación de las 5s dentro del taller de mantenimiento, véase en anexo 5. 
Una vez formado el comité, se gestionó la implementación de documentos y 
evaluación de los resultados del proceso. 
Para la realización de las capacitaciones se necesitó el apoyo de materiales con 
contenido fundamental de las 5s (Rey Sacristán 2005) y el manual de 
implementación de las 5s (Dorbessan 2001), con toda la recolección de datos se 























para poder aplicarlos en las área de trabajo, A su vez también con las 
capacitaciones los trabajadores impartieron sus conocimientos entre el personal 
de su misma área (Anexo 28). 
Se realizó el entrenamiento del comité de las 5S, para  determinar las funciones y 
actividades que realizaran la implementación, con los conceptos de aplicación de 
las 5s, en el proceso de formación de  la implementación se formaron sugerencias 
de propuestas de mejoras y quejas sobre los puntos de trabajo, en la cual se 
tomaron datos para poder atenderlas oportunamente. 
Se determinaron las funciones del comité de Mejora 5S 
− Medir los progresos o retrocesos de la implementación de las 5S a través 
de auditorías. 
− Promover la participación de los colaboradores en el desarrollo de la 
implementación.  
− Desarrollar el manual de implementación de las 5S, determinando las 
actividades que se pondrán en práctica (Anexo 46). 
- Ser un ejemplo para los demás trabajadores. 
Figura N° 23 
Organigrama Estructural del Comité de las 5s 
En la (Figura N° 23) se muestra el organigrama del comité de las 5s, el cual 























Figura N° 24 
Organigrama Funcional del Comité de las 5s 
En la figura 24, se observa presenta las funciones de cada integrante del comité 
de mejora de las 5´S. 
De acuerdo al diagrama de Gantt realizado, se procedió con la ejecución de la 
implementación el día lunes 8 de mayo del año 2017 en la empresa Matproin 
E.I.R.L., la cual se siguieron varios pasos durante la implementación. 
Evaluación inicial de las 5S 
Antes de realizar la implementación de la primero “S”, se desarrolló la primera 
auditoria para tener conocimiento del estado de la empresa. Para esto se utilizó el 
formato de auditoría de las 5S (Anexo N°5). 
Tabla N° 21: Tabla de resultados de la auditoria inicial de las 5S 
PILARES CALIFICACIÓN MÁXIMO % 
Clasificación 3 20 15% 
Orden 3 20 15% 
Limpieza 5 20 25% 
Estandarización 1 20 5% 
Disciplina 1 20 5% 
Total 13 100 13% 










































En la Tabla N° 21, se observa el resultado de la primera auditoría dio como 
resultado 13 de un total de 100 la cual es un estado insatisfactorio para la 
empresa. 









Datos obtenidos en la auditoria inicial de las 5´S 
De tal manera en la Figura N° 26, se observa el nivel de oportunidad de mejora de 
las 5s en la empresa la cual es de un 87%. 













Desarrollo de la primera S: Clasificar 
Se realizó la clasificación de los artículos mediante un inventario general de todos 
los materiales y herramientas que se ubican dentro del taller de mantenimiento, 
de esta manera se realizó el descarte de articulo innecesarios conforme al criterio 
de utilización en el área, se determinó el uso de cada objetivo para identificar su 
prioridad de uso acompañado de un técnico dentro de área. 
Se anotó en una lista todos los objetos presentes dentro del área, se determinó la 
cantidad exacta,  y su justificación por el cual es identificado como innecesario 
para la ejecución del proceso.  
Se realizó un formato de selección de materiales para identificar el stock de los 
materiales innecesario que serán guardados en otra área identificados por una 
tarjeta roja (Tabla N° 23). 
Después de recuperar espacios con la selección de materiales y herramientas 
innecesarias en los armarios y áreas del taller, se seleccionaron las herramientas 
de uso diario para ocuparlos en lugares donde se puedan apreciar claramente. 
Se agruparon los artículos innecesarios para poder ser llevados a un área de 
almacenaje temporal, para luego sean vendidos o transferidos a otras áreas. 
Capacitación del personal – Clasificación 
Se realizó un capacitación a los supervisores del área y técnicos, explicándoles 
sobre el uso de las tarjetas rojas, como funciona y que se pretende llegar a 
conseguir con ellas, en el (Anexo 10) se presenta la lista del personal que asistió. 
Con la capacitación se resolvieron las dudas sobre el uso de las tarjetas rojas y 
en que objetos se deben colocar y cuáles no, a su vez se les entrego el modelo 
de la tarjeta para que se puedan identificar con ella. 
Elaboración de la Tarjeta Roja 
Para el diseño de la tarjeta se elaboró con la ayuda del consultor de las 5s, se 
elaboró un diseño sencillo para que su llenado sea más fácil, en esta se 























la disposición a tomar la cual podría ser transferido a otra área o eliminar si son 
elementos que no sirven. (Figura N° 27) 












Tarjeta Roja Diseñado 
Implementación de las Tarjetas Rojas 
Antes de comenzar a colocar las tarjetas rojas se dio un reforzamiento en la 
aplicación del uso de la tarjeta, con la ayuda del comité se realizó la aplicación de 
las tarjetas rojas, cada grupo de trabajo se concentró en evaluar todos los 
elementos y materiales de trabajo dentro de su área en la cual el encargado de 
evaluación llenaba la tarjeta con los datos del material que se ha detectado una 
anomalía, la otra persona se encargaba de registrar la información de la tarjeta 










1 CABLE TELEFONICO NEGRO 2 Taller de mantenimiento 29/05/2017 No se usa Eliminar
2 CABLE MULTIFILAR DE 18X1.5MM GRIS 1 Taller de mantenimiento 29/05/2017 No se usa Eliminar
3 CABLE VULCANIZADO DE 4X14 NEGRO 2 Taller de mantenimiento 29/05/2017 No se usa Eliminar
4 BROCA USADAS 3/8 DE ACERO PARA FIERRO 3 Taller de mantenimiento 29/05/2017 Herramienta en mal estado Eliminar
5 CABLE VULCANIZADO DE 4X12 GRIS 2 Taller de mantenimiento 29/05/2017 No se usa Eliminar
6 SACABOCADO INCOMPLETO 2 Taller de mantenimiento 29/05/2017 Herramienta en mal estado Eliminar
7 DESTORNILALDOR CON CABEZA DE DADO 9 Taller de mantenimiento 29/05/2017 Herramienta en mal estado Eliminar
8 ALICATE PICO DE LORO 2 Taller de mantenimiento 29/05/2017 Herramienta en mal estado Eliminar
9 PARADA DE EMERGENCIA TIPO HONGO 2 Taller de mantenimiento 29/05/2017 No se usa Transferir
10 PLACA DECORATIVA TICINO 3P 2 Taller de mantenimiento 29/05/2017 Herramienta en mal estado Eliminar
11 BALASTRO ELECTRONICO PHILIPS 1X TLD 36W 5 Taller de mantenimiento 29/05/2017 No se usa Eliminar
12 ALICATE DE PRESION TENASA 5 Taller de mantenimiento 29/05/2017 No se usa Inspeccionar
13 RACHI CON MANGO  AISLADO 4 Taller de mantenimiento 29/05/2017 Herramienta en mal estado Eliminar
14 BROCHA DE 3" 2 Taller de mantenimiento 29/05/2017 Herramienta en mal estado Eliminar
15 NIVEL TORPEDO 3 Taller de mantenimiento 29/05/2017 No se usa Eliminar
16 PLACA ALUMINIO CON SOPORTE 2P 15 Taller de mantenimiento 29/05/2017 En mal estado Transferir
17  ZOCALOS LATERALES CHAPA DE ACERO 5 Taller de mantenimiento 29/05/2017 En mal estado Eliminar
18 VENTILADOR TIDAR 2 Taller de mantenimiento 29/05/2017 No se usa Eliminar
19 ADAPTADOR DE CONEXIÓN 800A  DE 33X20 8 Taller de mantenimiento 29/05/2017 En mal estado Eliminar
20 TOMACORRIENTE UNIVERSAL 5825-I  (MARFIL) 6 Taller de mantenimiento 29/05/2017 No se usa Transferir
21 CIERRA CIRCULAS 2 Taller de mantenimiento 29/05/2017 Herramienta en mal estado Eliminar
22 CIZALLA MANUAL 2 Taller de mantenimiento 29/05/2017 Herramienta en mal estado Eliminar
23 CABLE APANTALLADO DE 3X16 AWG NEGRO 2 Taller de mantenimiento 29/05/2017 No se usa Eliminar
24 PEGAMENTO PARA PVC 6 Taller de mantenimiento 29/05/2017 En mal estado Eliminar
25 ESCOBILLA DE ACERO 2 Taller de mantenimiento 29/05/2017 En mal estado Transferir
26 GALVANIZADO ZINC AL FRIO 13OZ/3696 6 Taller de mantenimiento 29/05/2017 En mal estado Eliminar
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Después de terminado la evaluación del área se procedió a reunir al grupo de 
trabajo para la entrega de la hoja de resumen al encargado de la inspección de 
las 5s.  
Esta jornada se realizó el día 29 de mayo del 2017 de 7am hasta las 12am con un 
total de 102 tarjetas rojas correspondientes a un total de 363 elementos (tabla N° 
22). 
En general con la ayuda del comité se clasificaron los objetos que no tenía mucha 
rotación en el área rotulándolos con la tarjeta roja para evaluación de su estancia 
dentro del área por un periodo determinado de tiempo. 
Tabla N° 22: Recolección de datos con la Tarjeta Roja 
Fuente: Elaboración Propia 
Para determinar la eliminación de las tarjetas rojas, se realizó un recorrido por 
cada punto de trabajo acompañado de la persona encargada del área para 
evaluar las acciones que se deben tomar para eliminar las tarjetas rojas, esta 




























Aplicación de la tarjera roja 
En la (Tabla N° 22) se muestra la cantidad de tarjetas rojas que se colocaron en 
taller de mantenimiento, de  las cuales 25 elementos se reubicaron en otra área 
de la empresa, 72 elementos fueron eliminados por lo que se consideró que no 
eran útiles dentro del área, 5 elementos se encontraron en inspección por no 




Fuente: Elaboración Propia  
Tabla N° 23: Formato de selección de materiales y herramientas 
 
N° MATERIALES O HERRAMIENTAS CANTIDAD DISPOSICION PRE - LIMINARDISPOSICION FINAL
1 AMOLADORA 2 Cambiar de área Dejar en su lugar
2 TALADRO 3 Dejar en su lugar Dejar en su lugar
3 PISTOLA DE CALOR 2 Cambiar de área Transferir
4 CABLE TELEFONICO NEGRO 2 Eliminar del área Eliminar
5 CABLE MULTIFILAR DE 18X1.5MM GRIS 1 Eliminar del área Eliminar
6 CABLE VULCANIZADO DE 4X14 NEGRO 2 Eliminar del área Eliminar
7 BROCA USADAS 3/8 DE ACERO PARA FIERRO 3 Eliminar del área Eliminar
8 CABLE VULCANIZADO DE 4X12 GRIS 2 Eliminar del área Eliminar
9 ESMERIL DE BANCO 1 Dejar en su lugar Dejar en su lugar
10 SACABOCADO INCOMPLETO 2 Eliminar del área Eliminar
11 PERILLEROS ESTRELLA 12 Dejar en su lugar Dejar en su lugar
12 PERILLEROS PLANOS 16 Verificar estado Inspeccionar
13 DESARMADOR DIELECTRICO ESTRELLA 18 Dejar en su lugar Dejar en su lugar
14 DESARMADOR DIELECTRICO PLANO 19 Dejar en su lugar Dejar en su lugar
15 DESARMADOR PLANO 22 Verificar estado Inspeccionar
16 DESARMADOR ESTRELLA 26 Dejar en su lugar Dejar en su lugar
17 DESTORNILALDOR CON CABEZA DE DADO 9 Eliminar del área Eliminar
18 LIMA SEMICAÑA 1 Dejar en su lugar Dejar en su lugar
19 LIMA PLANA 2 Dejar en su lugar Dejar en su lugar
20 LIMA REDONDA 1 Dejar en su lugar Dejar en su lugar
21 ALICATE DE CORTE 15 Dejar en su lugar Dejar en su lugar
22 ALICATE UNIVERSAL 16 Dejar en su lugar Dejar en su lugar
23 ALICATE PUNTA 2 Verificar estado Inspeccionar
24 ALICATE PELA CABLE 1 Verificar estado Dejar en su lugar
25 ALICATE PICO DE LORO 2 Eliminar del área Eliminar
26 PARADA DE EMERGENCIA TIPO HONGO 2 Eliminar del área Eliminar
27 PLACA DECORATIVA TICINO 3P 2 Eliminar del área Eliminar
28 BALASTRO ELECTRONICO PHILIPS 1X TLD 36W 5 Eliminar del área Eliminar
29 LLAVE STILSON 3 Dejar en su lugar Dejar en su lugar
30 LLAVE FRANCESA 4 Dejar en su lugar Dejar en su lugar
31 ALICATE DE PRESION TENASA 5 Eliminar del área Eliminar
32 PRENSA ALICATE TERMINAL MANGO 2 Dejar en su lugar Inspeccionar
33 GRASA PARA RODAMIENTO 2 Cambiar de área Dejar en su lugar
34 AEROSOL  RAL 7032-G 2 Cambiar de área Transferir
35 TEXNO MAX ESMALTE 5 Cambiar de área Transferir
36 RACHI CON MANGO  AISLADO 4 Eliminar del área Eliminar
37 RACHI 4 Dejar en su lugar Dejar en su lugar
38 BROCHA DE 3" 2 Eliminar del área Eliminar
39  MALETA DE LLAVES MIXTAS 3 Dejar en su lugar Inspeccionar
40 MALETA DE DADOS 3 Dejar en su lugar Inspeccionar
41 PERTIGA 2 Cambiar de área Transferir
42 NIVELES 24" 5 Verificar estado Dejar en su lugar
43 NIVEL TORPEDO 3 Eliminar del área Eliminar
44 NIVEL 48" 2 Cambiar de área Transferir
45 PLACA ALUMINIO CON SOPORTE 2P 15 Eliminar del área Eliminar
46 ADAPTADOR DE CONEXIÓN 800A  DE 33X20  8 Verificar estado Transferir
47  ZOCALOS LATERALES CHAPA DE ACERO 5 Eliminar del área Eliminar
48 INTERRUPTOR TERMOMAGNETICO EN RIEL-DIN 7 Cambiar de área Transferir
49 INTERRUPTOR TERMOMAGNETICO BIPOLAR 40X2 3 Cambiar de área Transferir
50 VENTILADOR TIDAR 2 Eliminar del área Eliminar
51 ADAPTADOR DE CONEXIÓN 800A  DE 33X20 8 Cambiar de área Eliminar
52  BLOQUE LUMINOSO Y DE CONTACTO LED 220VAC 5 Cambiar de área Transferir
53 ALICATE PRESION 2 Verificar estado Dejar en su lugar
54 ALICATE PUNTA CURVA 1 Eliminar del área Eliminar
55 ALICATE CORTA CABLE GRANDE 3 Verificar estado Dejar en su lugar
56 TOMACORRIENTE UNIVERSAL 5825-I  (MARFIL) 6 Eliminar del área Eliminar
57 CIERRA CIRCULAS 2 Eliminar del área Eliminar
58 CIZALLA MANUAL 2 Eliminar del área Eliminar
59 PRENSAS HIDRAULICAS 1 Dejar en su lugar Dejar en su lugar
60 CABLE APANTALLADO DE 3X16 AWG NEGRO 2 Eliminar del área Eliminar
61 ROTO MARTILLO 2 Cambiar de área Transferir
62 ROSCADORA HIDRAULICA 1 Dejar en su lugar Dejar en su lugar
63 GALONES DE AMBIENTADOR 5 Cambiar de área Transferir
64 MASILLA(BONFLEX) 3 Cambiar de área Transferir
65 PEGAMENTO PARA PVC 6 Eliminar del área Eliminar
66 ESCOBILLA DE ACERO 2 Eliminar del área Eliminar
67 GALVANIZADO ZINC BRILLANTE 13ONZ /SPRAY 8 Cambiar de área Transferir
68 GALVANIZADO ZINC AL FRIO 13OZ/3696 6 Cambiar de área Eliminar
69 ALICATE TERMINAL 2 Dejar en su lugar Dejar en su lugar
70 LLAVE PARA MOLADORA 2 Dejar en su lugar Dejar en su lugar
71 COMBE DE GOMA 2 Eliminar del área Dejar en su lugar
72 LUBRICANTES (AFOLA PERNOS) 6 Cambiar de área Transferir





Desarrollo de la segunda S: Ordenar 
En la realización de esta S está estrechamente relacionada con la primera, en la 
cual con la ayuda de los formatos de la clasificación se pudo realizar un formato 
de frecuencia de uso de las herramientas (Tabla N° 26) para poder ubicarlas en 
lugares estratégicos con la finalidad de poder obtener con mayor rapidez y que no 
se genere desorden en el área. 
Dentro del desarrollo de esta S se ordenaron los materiales y herramientas de tal 
manera sea más fácil su visualización de cada objeto mejorando los tiempos en la 
búsqueda de cada herramienta de trabajo. 
Se realizó la rotulaciones de las herramientas con cinta aislante color verde para 
la identificación de cada artículo con mayor influencia en el área y pueda ser 
identificada más rápido, de modo que el flujo de trabajo sea constante y estable. 
Se estableció la señalización de pisos para la señalización de las máquinas y 
puesto de trabajo, a su vez se implementaron paneles en las gavetas de 
herramientas para mejorar la visualización de estas y poder reducir los tiempos de 
búsqueda de las herramientas o equipos de medición. 
En esta parte de la implementación del orden nos ayudara a tener mayor espacio 
en el área distribuyendo las máquinas y materiales en puntos estratégicos sin 
obstaculizar el área de mayor tránsito. 
Capacitación del personal – Orden 
En el (Anexo 11) se muestra la lista de personal que asistió a la capacitación, se 
les dio una explicación de lo que se quiere realizar para la aplicación de esta 
etapa en la cual consistió en aumentar los espacios de trabajo tomando medidas 
y delimitando los piso por medio de pinturas para seleccionar las área de cada 
puntos del taller de mantenimiento, un punto importante también fue el 
compromiso que tuvo el supervisor del área para poder continuar con la 
implementación de las 5s, surgió muchas dudas en la delimitación de los puntos 























derramamiento de grasas por los mantenimientos de los equipos que llegan al 
taller la cual pueda producir dificultad en la penetración de la pintura al piso. 
Redistribución de las áreas de trabajo 
El día 30 de mayo del 2017, se realizó la redistribución de los puntos de trabajo 
en el taller de mantenimiento por el poco espacio que tenía, la jornada comenzó 
con la eliminación del área de materiales sobrantes, la cual esta área se 
encontraba con mucha acumulación de materiales sobrantes que se generaban 
en cada término de un trabajo, a su vez se modificó el área del asistente del 
supervisor ubicándolo en la misma oficina del supervisor de mantenimiento para 
que se logre mayor comunicación en los planes de trabajo y distribución del 
personal, se cambiaron de lugar los puntos como el fresador y la mesa de banco 
ubicándolos en puntos estratégicos para que sea más rápido su acceso (véase en 
la figura N°29). 
Figura N° 29 




























Producto terminado 20m² 0m²
Total area utilizada 90m² 60m²





En la (tabla N° 24) se muestra que al momento de realizar el orden de taller de 
mantenimiento se obtuvo mejores condiciones de trabajo y aumentar el espacio 
del taller cambiando la posición de las máquinas y eliminando áreas innecesarias. 
Tabla N° 24: Medición del área de trabajo 
 
Fuente: Elaboración Propia 
El área total del taller de mantenimiento es de  12 metros de largo, 10 metros de 
ancho que hacen igual a 120 m2, las medidas se hallaron midiendo los espacios 
ocupados por las herramientas y máquinas. 
Figura N° 30 







Varias veces al día Cerca del trabajador
Todo los dias Junto al trabajador
Algunas veces por 
semana
Cerca del área del 
trabajo











VECES A LAS 
2 SEMANAS
4 Herramientas 13 Herramientas 24 Herrameintas 3 Materiales
Fuente: Elaboración Propia  
A continuación en la figura N° 30, se muestra el Diagrama de recorrido, la cual se 
observa claramente la disminución de movimientos (véase en Figura N° 17), el 
cual nos muestra el área más ordenado. 
Con la reubicación de las áreas de trabajo y eliminación del área de materiales 
sobrantes ayudo a mejorar la seguridad al no tener materiales dispersos en el 
piso que  generan riesgo de resbalarse y sufrir accidentes, ayudo a mejorar el 
ambiente de trabajo facilitando la limpieza de las áreas al no mezclarse con 
herramientas y elementos de trabajos. 
En las maletas de herramientas no se tenían un punto exacto de ubicación la cual 
provocaba pérdidas de tiempo al buscarlas, con la redistribución de las áreas se 
logró distribuirlas en punto donde se tenga mayor visualización de estas y poder 
obtenerlas más rápido. 















Fuente: Elaboración Propia  
Tabla N° 26: Ficha de Registro de Frecuencia de uso 
 
N° MATERIALES O HERRAMIENTASCANTIDADFRECUENCIA DE USOLUGAR DE UBICACIÓN CATEGORIA
1 TALADRO 3 Varias veces al día Cerca del trabajador
Herramienta de 
ajuste
2 PISTOLA DE CALOR 2
Algunas veces por 
semana




3 ESMERIL DE BANCO 1
Algunas veces por 
semana




4 PERILLEROS ESTRELLA 12
Algunas veces por 
semana
















19 Varias veces al día Cerca del trabajador
Herramienta de 
ajuste
8 DESARMADOR PLANO 22 Todo los dias Junto al trabajador
Herramienta de 
ajuste
9 DESARMADOR ESTRELLA 26 Todo los dias Junto al trabajador
Herramienta de 
ajuste
10 LIMA SEMICAÑA 1 Todo los dias Junto al trabajador
Herramienta de 
ajuste
11 LIMA PLANA 2
Algunas veces por 
semana




12 LIMA REDONDA 1
Algunas veces por 
semana




13 ALICATE DE CORTE 15 Todo los dias Junto al trabajador
Herramienta de 
corte
14 ALICATE UNIVERSAL 16 Todo los dias Junto al trabajador
Herramienta de 
ajuste
15 ALICATE PUNTA 2
Algunas veces por 
semana




16 ALICATE PELA CABLE 1
Algunas veces por 
semana




17 LLAVE STILSON 3 Todo los dias Junto al trabajador
Herramienta de 
ajuste




PRENSA ALICATE TERMINAL 
MANGO 
2 Todo los dias Junto al trabajador
Herramienta de 
ajuste
20 GRASA PARA RODAMIENTO 2
Algunas veces por 
semana




21 AEROSOL  RAL 7032-G 2
Algunas veces por 
semana




22 TEXNO MAX ESMALTE 5
Algunas veces por 
semana




23 RACHI 4 Todo los dias Junto al trabajador
Herramienta de 
ajuste
24  MALETA DE LLAVES MIXTAS 3 Varias veces al día Cerca del trabajador
Herramienta de 
ajuste
25 MALETA DE DADOS 3
Algunas veces por 
semana




26 NIVEL 48" 2






ADAPTADOR DE CONEXIÓN 
800A  DE 33X20  
8
Algunas veces por 
semana






TERMOMAGNETICO EN RIEL-DIN 
7
Algunas veces por 
semana









Algunas veces por 
semana





 BLOQUE LUMINOSO Y DE 
CONTACTO LED 220VAC
5
Algunas veces por 
semana




31 ALICATE PRESION 2
Algunas veces por 
semana





ALICATE CORTA CABLE 
GRANDE
3 Todo los dias Junto al trabajador
Herramienta de 
ajuste
33 PRENSAS HIDRAULICAS 1
Algunas veces por 
semana




34 ROTO MARTILLO 2
Algunas veces por 
semana




35 ROSCADORA HIDRAULICA 1 Varias veces al día Cerca del trabajador
Herramienta de 
ajuste










GALVANIZADO ZINC BRILLANTE 
13ONZ /SPRAY 
8
Algunas veces por 
semana




39 ALICATE TERMINAL 2
Algunas veces por 
semana




40 LLAVE PARA MOLADORA 2
Algunas veces por 
semana




41 COMBE DE GOMA 2
Algunas veces por 
semana








Algunas veces por 
semana




43 SPRAY LOTITE 4
Algunas veces por 
semana








Desarrollo de la tercera S: Limpieza 
En la implementación de la limpieza dentro del taller de mantenimiento se 
eliminaron toda fuente de suciedad, ya que esta provoca riesgo de salud a los 
técnico, que a su vez también generan deterioro de las máquinas y herramientas 
de trabajo dentro del taller de mantenimiento. 
Se realizó un listado de todas las actividades de limpieza antes de desarrollar el 
programa de limpieza, se implementaron formatos de limpieza (Tabla N° 28) para 
poder tener una adecuada cultura de limpieza y así poder tener un constante 
lugar de trabajo limpio en las jornadas de trabajo. 
Se asignó un responsable para realizar el orden y limpieza del área, esta son 
ejecutadas diariamente por distintos trabajadores durante la semana una vez 
terminado su jornada de trabajo. Esta será supervisada por el supervisor del área 
para la verificación del estado de sus puntos de trabajos (Tabla N° 27). 
Se realizaron campañas de limpieza para ayudar a crear hábitos de limpieza y 
mantener las áreas de trabajo en correctas condiciones, este proceso estuvo 
fuertemente apoyado por un programa de entrenamiento y suministros de 
elementos que fueron necesarios para su realización, se limpiaron los equipos de 
medición, armarios de herramientas, mesa de trabajo para eliminar fuentes de 
suciedad que a la larga dañan los equipos sino se efectúan de manera correcta.  
Se implementaron elementos de limpieza (Figura N° 29) las cuales fueron 
colocadas en puntos estratégicos para buscarlas y devolverlas con mayor 
facilidad, al personal se le oriento sobre el empleo de los elementos de limpieza 
de forma segura y poder conservarlas. 
Capacitación del personal – Limpieza 
Previo a la implementación se realizó la capacitación de la tercera S la cual tuvo 
una duración de 1 hora la cual se llegaron a tomar  el tema de cómo implementar 
la limpieza en el área, los beneficios de tener su área de trabajo limpios, las 
estrategias que se tomaran para implementarla y se les oriento sobre el uso de 





Pisos Barrer y trapear Julio Lobo basilio Diario
Ventanas Eliminar polvos y manchas Omar calderon fernandez Diario
Escritorios Eliminar polvo y suciedad Juan moreano perez Diario
Herramientas Eliminar residuos de materiales Omar calderon fernandez Diario
Equipos Eliminar polvo y suciedad Juan moreano perez Diario
Actividades
Implementación del plan de limpieza 
En esta fase los líderes de cada proceso se encargaron de guiar la ejecución del 
mismo y de identificar las fuentes comunes de suciedad en el área de trabajo, 
como son los residuos generados durante todo el proceso en torno, soldadura, 
fresadora y mesa de trabajo, posteriormente se realizó un plan de limpieza el cual 
fue documentado y difundido a todo el equipo. 
Tabla N° 27: Plan de Limpieza y Mantenimiento 
Fuente: Elaboración Propia 
Eliminación de focos de suciedad 
El día sábado 3 de junio del 2017 se ejecutó la tercera S por ser un día con 
menos carga laboral, se involucró a todo el personal del taller de mantenimiento 
para ejecutar una limpieza a fondo eliminado los focos de suciedad para que 
estos no vuelvan a aparecer. 
Después de realizar la limpieza en el taller, se definieron las fechas para las 
siguientes limpiezas, llegando a la conclusión de que todos los días se 
debe ejecutar limpiezas en su área de trabajo, por lo menos 15 minutos antes del 
término de la jornada, esto es debido a que cada día se generan suciedad en los 
mantenimientos que se realiza dentro del taller, posteriormente se realizara una 
limpieza más profunda los días sábados, estas estarán apoyados por con el 





Fuente: Elaboración Propia  
A su vez se implementaron tacho de basura clasificados por los tipos de desechos 
que se generan en el área, estas fueron colocadas en puntos estratégicos para 
mayor alcance (figura N° 28) 
Se procederá a entregar un formato para que el operario realice el chequeo de la 
limpieza del lugar, donde se analizan todos los puntos básicos en los que se tiene 
que realizar una revisión (tabla N° 29). 
Tabla N° 28: Formato de rutina de limpieza 
 






























































Aplicación de la tercera S limpieza 
Después de la campaña de limpieza se pudo identificar los lugares difíciles de 
limpiar, la definición de las reglas de limpieza, las asignaciones y los responsables 
de las mismas, se realizó una segunda auditoría para verificar el avance de la 
implementación de los 3 primeros pilares (véase en figura N°32). 












Desarrollo de la cuarta S: Estandarización 
Con la estandarización se pretende mantener todos los estándares alcanzados en 
las 3 primeras S, continuando con las mejoras ya propuestas. En esta etapa se 
realizó el etiquetado de las gavetas y moldes para la colocación de herramientas y 
materiales para tener una mejor identificación de cada elemento, a su vez se 
implementó colocar nuevo moldes para mejorar la visualización de cada 
elemento.  
Un punto importante es perseverar las condiciones de las 3 primeras S, la cual se 
realizó una reunión con el supervisor del área para asignarle la responsabilidad de 
verificar el cumplimientos de las 3 primeras S, esto fue debido a que pasa mayor 
tiempo del día en el taller de mantenimiento,  tiene conocimiento sobre del 
proceso y a su vez pueda velar en el cumplimiento de las 3S. 
Otra herramienta fundamental fue desarrollar normas en la cual identifiquen lo que 
cada trabajador debe realizar en su área de trabajo, de esta forma se elaboró 
carteles con información de las 5s para su fácil entendimiento de cada uno de los 
pilares indicando las situación del antes y después de la implementación para que 
los trabajadores vean los cambio que se están realizando y se sientan motivados 
con los logros alcanzados.  
Capacitación del personal – Estandarización 
 
En la realización de está capacitación se tuvo que mencionar todo el trabajo 
realizado en la ejecución de las 5S en el taller de mantenimiento y se trató el 
desarrollo de la fases de soporte de manera conjunta (véase anexo N°13). 
Se revisaron todos los beneficios de la implementación, los objetivos que se 
cumplieron y que falto por realizar. Se realizó la introducción de las fases de 
soporte que se quería alcanzar con los mismos, se revisaron los beneficios de 
crear una cultura de orden, limpieza e inspección continua en el área y se volvió a 


























Establecimiento de políticas de Orden y Limpieza 
Para mantener todo lo alcanzado en las etapas anteriores un punto importante 
son los estándares de orden y limpieza, en la cual se establecieron las políticas 
de trabajo, en la cual ayudaran con la mejora continua de lo implementado. 
En el (Anexo N° 19) se muestra la política de orden y limpieza implementado la 
cual se obtuvo el apoyo del gerente general con ayuda de los colaboradores para 
poder obtener la aprobación de esta y tener mayor comprensión de la política 
establecida, la finalidad es poder mejorar los ambientes de trabajo, limpio y 
ordenado. 
Implementación del mapa 5S 
En esta etapa se realizó un mapa 5S para designar responsabilidades al personal 
del taller de mantenimiento, el mapa consta de las siguientes áreas: fresadora, 
mesa de banco, armario de pintura, herramientas y materiales, oficina de 
supervisor, armario de pintura, maleta de herramientas,  cada punto del taller 
tiene un líder y coordinadores, para lograr un impacto directo en el cumplimiento. 
Con la implementación del mapa 5S nos ayuda en poder identificar de inmediato 
las áreas donde se han implementado las 5S (Figura N° 33). 
Figura N° 33 























En la (Figura N° 34) se muestra los carteles informativos donde se identificaron el 
avance que se está realizando en el taller y también el estado de cada uno de los 
pilares, mostrando con fotografías de la situación inicial y la situación en la que se 
encuentran con la implementación de las 5S en cual como iniciativa para motivar 
al personal por el avance que se están logrando, fortaleciendo el cuarto pilar y 
manteniendo lo que se alcanzado. Los carteles se ubicaron dentro del taller en el 
periódico mural para de esta manera tener presente lo que se está realizando. 
Reuniones de Seguimiento 
Los días sábados 1 hora antes del término de la jornada se realizaron las 
reuniones de seguimiento esta actividad está relacionada a la implementación de 
las 5S estas se evidencia en el formato de acta de reuniones (Anexo N°14). 
Estas reuniones de seguimientos ayudan al supervisor del área a informar de las 
actividades que se realizan, permitiendo la identificación de los problemas que 
sucedan en el trabajo.  















Amoldadora Equi-N°001 Armario de equipos
Taladro Equi-N°002 Armario de equipos
Pistola De Calor Equi-N°003 Armario de equipos
Cable Telefonico Negro Sumi-N°001 Almacen
Cable Multifilar De 18x1.5mm Gris Sumi-N°002 Almacen
Cable Vulcanizado De 4x14 Negro Sumi-N°003 Almacen
Broca Usadas 3/8 De Acero Para Fierro Mat-Ca-N°001 Cajon de materiales
Cable Vulcanizado De 4x12 Gris Sumi-N°004 Almacen
Esmeril De Banco Me-Ta-N°001 Mesa de banco
Sacabocado Incompleto Mat-Ca-N°002 Cajon de materiales
Perilleros Estrella Mat-Herra- N°019 Maleta de Herramientas
Perilleros Planos Mat-Herra- N°020 Maleta de Herramientas
Desarmador Dielectrico Estrella Mat-Herra- N°021 Maleta de Herramientas
Desarmador Dielectrico Plano Mat-Herra- N°022 Maleta de Herramientas
Desarmador Plano Mat-Herra- N°023 Maleta de Herramientas
Desarmador Estrella Mat-Herra- N°024 Maleta de Herramientas
Destornilaldor Con Cabeza De Dado Mat-Herra- N°025 Maleta de Herramientas
Lima Semicaña Mat-Ca-N°003 Cajon de herramientas
Lima Plana Mat-Ca-N°004 Cajon de herramientas
Lima Redonda Mat-Ca-N°005 Cajon de herramientas
Alicate De Corte Mat-Herra- N°001 Maleta de Herramientas
Alicate Universal Mat-Herra- N°002 Maleta de Herramientas
Alicate Punta Mat-Herra- N°003 Maleta de Herramientas
Alicate Pela Cable Mat-Herra- N°004 Maleta de Herramientas
Alicate Pico De Loro Mat-Herra- N°005 Maleta de Herramientas
Parada De Emergencia Tipo Hongo Mat-Herra- N°006 Maleta de Herramientas
Placa Decorativa Ticino 3p Mat-Herra- N°007 Maleta de Herramientas
Balastro Electronico Philips 1x Tld 36w Sumi-N°005 Almacen
Llave Stilson Equi-N°004 Armario de equipos
Llave Francesa Equi-N°005 Armario de equipos
Alicate De Presion Tenasa Sumi-N°006 Almacen
Prensa Alicate Terminal Mango Sumi-N°007 Almacen
Grasa Para Rodamiento Pint-N°001 Armario de pintura
Aerosol  Ral 7032-G Pint-N°002 Armario de pintura
Texno Max Esmalte Pint-N°003 Armario de pintura
Rachi Con Mango  Aislado Mat-Herra- N°008 Maletas de herramientas
Rachi Mat-Herra- N°009 Maletas de herramientas
Brocha De 3" Pint-N°004 Armario de pintura
 Maleta De Llaves Mixtas Mat-Herra- N°010 Maletas de herramientas
Maleta De Dados Mat-Herra- N°011 Maletas de herramientas
Pertiga Equi-N°006 Armario de equipos
Niveles 24" Mat-Herra- N°012 Maletas de herramientas
Nivel Torpedo Mat-Herra- N°013 Maletas de herramientas
Nivel 48" Pint-N°005 Armario de pintura
Placa Aluminio Con Soporte 2p Sumi-N°008 Almacen
Adaptador De Conexión 800a  De 33x20  Equi-N°007 Armario de equipos
 Zocalos Laterales Chapa De Acero Pint-N°006 Almacen
Interruptor Termomagnetico En Riel-Din Equi-N°008 Armario de equipos
Interruptor Termomagnetico Bipolar 40x2 Equi-N°009 Armario de equipos
Ventilador Tidar Pint-N°007 Armario de pintura
Adaptador De Conexión 800a  De 33x20 Sumi-N°009 Almacen
 Bloque Luminoso Y De Contacto Led 220vac Equi-N°010 Armario de equipos
Alicate Presion Mat-Herra- N°014 Maletas de herramientas
Alicate Punta Curva Mat-Herra- N°015 Maletas de herramientas
Alicate Corta Cable Grande Mat-Herra- N°016 Maletas de herramientas
Tomacorriente Universal 5825-I  (Marfil) Sumi-N°010 Almacen
Cierra Circulas Mat-Herra- N°017 Maletas de herramientas
Cizalla Manual Equi-N°011 Armario de equipos
Prensas Hidraulicas Equi-N°012 Armario de equipos
Cable Apantallado De 3x16 Awg Negro Sumi-N°011 Almacen
Roto Martillo Equi-N°013 Armario de equipos
Roscadora Hidraulica Equi-N°014 Armario de equipos
Galones De Ambientador Pint-N°008 Armario de pintura
Masilla(Bonflex) Pint-N°009 Armario de pintura
Pegamento Para Pvc Pint-N°010 Armario de pintura
Escobilla De Acero Mat-Herra- N°018 Maletas de herramientas
Galvanizado Zinc Brillante 13onz /Spray Pint-N°011 Armario de pintura
Galvanizado Zinc Al Frio 13oz/3696 Pint-N°012 Armario de pintura
Alicate Terminal Equi-N°015 Armario de equipos
Llave Para Moladora Equi-N°016 Armario de equipos
Combe De Goma Equi-N°017 Armario de equipos
Lubricantes (Afola Pernos) Pint-N°013 Armario de pintura
Spray Lotite Pint-N°014 Armario de pintura
CODIFICACIÓN DE EQUIPOS/MAQUINARIAS/MATEARIALES
Codificación de artículos, espacios 
En el cuarto pilar se realizó las codificaciones correspondientes a los 
equipos/máquinas para tener un mayor orden e identificar fácilmente (Tabla 35). 
Figura N° 35: Codificación de equipos/maquinarias/materiales del taller 




N° FECHA TEMA N° DE TRABAJADORES DURACION DE CHARLA
1 25/04/2017 Las 5s principios, funciones, beneficios 20 1 1/2 horas
2 06/05/2017 Capacitacion de la "S" Clasificacion 15 1 hora
3 13/05/2017 Capacitacion de la "S" Orden 16 1 hora
4 20/05/2017 Capacitacion de la "S" Limpieza 15 1 hora
5 27/05/2017 Capacitacion de la "S" Estandarizacion 14 1 hora
6 03/06/2017 Capacitacion de la "S" Disciplina 13 1 hora
7 24/06/2017 Reforzamiento de primer pilar 12 1/2 hora
8 01/07/2017 Reforzamiento de segundo pilar 16 1/2 hora
9 08/07/2017 Reforzamiento de tercer pilar 16 1/2 hora
Taller de MantenimientoArea:
FORMATO DE CONTROL CAPACITACIONES DE LAS 5S
Capacitador: Jairo Cordova Asencio
Empresa: Matproin E.I.R.L
Capacitaciones de las 5s 
Para iniciar el cambio cultural del taller se programaron las capacitaciones de 
reforzamiento de las 5S, con esto se pretende reforzar el conocimiento adquirido 
en las etapas anteriores, la cual se realizó la evaluación de conocimiento de las 
5S, para saber lo que se está logrando en los trabajadores. 
En la tabla N° 30, se muestra las fechas de las capacitaciones mensuales, las 
cuales empezaron el día sábado 24 de junio. 
Tabla N° 30: Formato de control de capacitaciones 
Fuente: Elaboración Propia 
Desarrollo de la quinta S: Disciplina 
En el desarrollo de esta disciplina se va cumplir con las normas y procedimientos 
establecidos para lograr los beneficios que brinda las 5s, en la cual implica el 
control periódico de las 4s, auditorías y un autocontrol de los trabajadores. 
Se siguieron con las evaluaciones utilizando el modelo de auditorías inicial, con 
este modelo se realizaron auditorias cada mes, las cuales fueron de sorpresa por 
el coordinador de las 5S, el modelo de evaluación para las auditorías y criterios 
están en el (anexo N° 6). 
 
Así también se dictan en la actualidad capacitación sobre las 5S, para dar a 




mencionar que en las capacitaciones se realizan temas de seguridad en la cual 
está guiada con el supervisor de seguridad. 
Patrulla de las 5S 
Esta patrulla se estableció como una parte importante de la implementación de las 
5s en las cuales se realizaron inspecciones una vez por semana y están 
conformados por tres personas para poder mantener un criterio de cómo se está 
desarrollando la metodología. 
La patrulla de las 5s utilizó la lista de chequeos de las 5s para evaluar las 
condiciones de cada área del taller de mantenimiento, antes de la implementación 
de la metodología se procedió a realizar la respectiva evaluación de cómo estaba 
el área para luego comparar estos resultados con la evaluación que se realizó 
después de la implementación de las 5s. 
Los informes sobre las auditorias se entregaron al responsable del área para 
definir las acciones de mejora con los involucrados, se realizaron dos 
modalidades de auditorías, algunas fueron avisadas y otras aleatoriamente y sin 
previo aviso (Anexo N° 26). 
Seguimiento y control 
En la culminación de la implementación de la 5s se tendrá que conservar todas 
las técnicas de forma óptima para no regresar al estado anterior que se encontró 
el taller de mantenimiento, para esto se debe tener evaluaciones continuas con 
los formatos de auditoria para ver el seguimiento de la implementación. 
Evaluación del avance a través de auditorías 
Al iniciar este proyecto no se tenían muchas expectativas con relación a los 
alcances de esta metodología dentro del área, ya que en general cuando se 
cuestiona la implementación de las 5S se considera como una técnica sencilla 
con la cual no se obtendrá ningún beneficio, pero al finalizar la misma pudimos 
darnos cuenta de la importancia que obtuvo está dentro de la calidad de los 







































































































Así, después de tener concluida la implementación de la clasificación, orden, 
limpieza, estandarización y mantenimiento de la técnica obtuvimos los siguiente 
resultados, obtenidos de la evaluación de la metodología.  
En la tabla N°31, se muestra el cronograma de las auditorías que se realizaron en 
la implementación de la 5S en el taller de mantenimiento. En el anexo 21 se 
muestran las auditorias realizas. 





















Fecha Nota Fecha Nota Fecha Nota
1 Jefe de operaciones 15/04/2017 18 19/07/2017 18 02/09/2017 20
2 Tec.Electrico 15/04/2017 8 19/07/2017 14 02/09/2017 15
3 Tec.Mecanico 15/04/2017 2 19/07/2017 16 02/09/2017 16
4 Tec.Mecanico 15/04/2017 6 19/07/2017 14 02/09/2017 18
5 Operario 15/04/2017 0 19/07/2017 14 02/09/2017 18
6 Supervisor 15/04/2017 16 19/07/2017 16 02/09/2017 16
7 Tec.Electrico 15/04/2017 12 19/07/2017 16 02/09/2017 18
8 Tec.Mecanico 15/04/2017 2 19/07/2017 14 02/09/2017 20
9 Tec.Mecanico 15/04/2017 4 19/07/2017 16 02/09/2017 18
10 Operario 15/04/2017 2 19/07/2017 16 02/09/2017 14
11 Tec.Mecanico 15/04/2017 6 19/07/2017 16 02/09/2017 12
12 Tec.Electrico 15/04/2017 0 19/07/2017 16 02/09/2017 16
13 Tec.Electrico 15/04/2017 2 19/07/2017 14 02/09/2017 18
14 Tec.Electrico 15/04/2017 6 19/07/2017 16 02/09/2017 18
15 Operario 15/04/2017 0 19/07/2017 16 02/09/2017 18
16 Inspector de seguridad 15/04/2017 18 19/07/2017 18 02/09/2017 20
17 Tec.Mecanico 15/04/2017 0 19/07/2017 16 02/09/2017 16
18 Tec.Electrico 15/04/2017 2 19/07/2017 14 02/09/2017 16
19 Tec.Electrico 15/04/2017 6 19/07/2017 16 02/09/2017 20
20 Operario 15/04/2017 0 19/07/2017 14 02/09/2017 20
JULIO SEPTIEMBRE
FORMATO DE CONTROL EXAMENES DE CONOCIMIENTO 5S
Investigador: Jairo Cordova Asencio
Empresa: 
PORRAS CASTILLO, MARCIAL 
PRADO CARRASCO DORIS
RODRIGUEZ OCAÑO, JUAN ARTURO 
SAAVEDRA ATOCHE, JHAN CARLOS
ZAPATA YARLEQUE, KEVIN JUNIOR
ABRIL
Trabajador Cargo
INFANTE RIVERA, SMITH CRISTIAN 
JAIMES ULLOA, QUENYO BRAULIO 
LEYVA MORALES, JOSE LELIS
LOBO BASILIO, JULIO CESAR
MOREANO PEREZ, JUAN 
MORENO GONZA, DANIEL GERMAN 
BERROCAL EGAS, RONALD MOISES
CALDERON FERNANDEZ, OMAR MARIO 
CARDENAS DE LA CRUZ, FABIO HUMBERTO 
ELGUERA ANAPAN, GALY DANIEL 
GUERRA ANDIA, RICHARD ROLANDO 
HUAMAN ROJAS, JUAN CHRISTIAN 
ALTAMIRANO ROJAS, CARLOS OMAR
AVILA PAREDES, ULISES YANGALI 
BACA BRICEÑO, WILLIAM
Area: Taller de Mantenimiento
N°
Matproin E.I.R.L
Evaluación de conocimiento de las 5S (después) 
En la tabla 32, se observa que todos los trabajadores tuvieron nota aprobatoria, la 
cual demuestra que hubo una participación activa de los trabajadores, luego de la 
implementación los trabajadores tenían conocimientos más claros sobre la 
metodología ya que ellos mismo habían sido participes de la implementación. 
Tabla N° 32: Formato de control de conocimiento 
 
















































Indicador de lugar Existe áreas del taller marcadas?
Indicador de articulo
HOJA DE AUDIOTIA PARA 5s Puntaje: 84 
FECHA Septiembre del 2017
Articulo Revisado Descripción
Demarcación de máquinas, lugares?











Materiales o partes Materiales en exceso?
Maquinas u otro equipo Existencia innecesaria?
Herramientas Existencia innecesaria?
Control Visual Existe o no control visual?
Estándares Escritos
Poseen un lugar claramente identificado?
Áreas demarcadas









Pisos Pisos libre de basura, aceites, etc.?
Maquinas Maquinas libres de objetos y suciedad?
Limpieza e Inspección
Cuenta con procedimientos escritorios? 
Plan de mejora Tiene plan de mejora del área?
Las primeas 3s
Realiza Inspección de los equipos?
Responsable de Limpieza Existe personal responsable?
Habito de limpieza Operador realiza la limpieza de su área?
Sub Total
Son regularmente revisados?
Control de stock Se tiene iniciado un control de stock?
Sub Total
0= MUY MAL 2=PROMEDIO 3= BUENO 4=MUY BUENO









Entrenamiento Son conocidos los procedimientos?
Herramientas y partes Son almacenados correctamente?














Notas de mejora Se genera notas de mejora en el área?
Ideas de mejora Se generó la implementación de ideas de mejora?
Procedimiento claves
2.7.4. Situación Mejorada 
2.7.4.1. Resultados de la variable Independiente: 5S  
Tabla N° 33: Evaluación final de las 5S 




































































Nivel de oportunidad mejorada con la implementación 





Fuente: Elaboración Propia 
En la Figura N° 37, se observa el resultado de la auditoria de septiembre que dio 
como resultado 84 de un total de 100 la cual es un estado de satisfacción para la 
empresa. 







Auditoria final del mes de septiembre 











Mejora en los tiempos de ejecución 
Para mostrar los resultados en cuanto la implementación de las 5S, se detalla en 
la tabla 35, el nuevo DAP de trabajos de mantenimiento de la empresa Matproin 
E.I.R.L. 
Tabla N° 35: Diagrama de actividad mejorada 
























Tabla N° 36: Resumen del DAP Implementado 
RESUMEN SIMBOLO 
INICIAL IMPLEMENTADO 
N° TIEMPO S/I N° TIEMPO C/I 
OPERACIONES  22 228 22 228 
TRANSPORTE  1 5 1 4 
INSPECCION  2 4 2 5 
ALMACENAMIENTO  0 0 0 0 
DEMORA  6 177 6 172 
TOTAL 31 409 Min 31 290 Min 
Fuente: Elaboración Propia 
Como se observa en la tabla N°36, no se ha eliminado ninguna operación, la cual 
gracias a la implementación de las 5S se ha logrado estandarizar los tiempos de 
ejecución y disminuir en 1 ½ hora, en el mantenimiento de motores eléctricos. 
En la tabla Nº 38 se muestra el comportamiento de la fiabilidad, capacidad de 
respuesta y calidad de servicio del año 2017, y nos muestra un incremento con 
referencia a los datos obtenidos en el mes de julio, agosto y septiembre. 


















Fuente: Elaboración Propia  
Tabla N° 37: Resultados de mejora en la calidad de servicio, capacidad de 









Fuente: Elaboración Propia 
A continuación de se muestra en la figura N° 39 la evaluación semestral (julio-
Septiembre 2017) por parte de la empresa Kimberly Clark Perú. 






















Descripción Cantidad Valor S/. Costo Total
Laptop 1 S/. 1,500.00 S/. 1,500.00
Memoria USB 1 S/. 35.00 S/. 35.00
Anillados 2 S/. 3.00 S/. 6.00
Fails 4 S/. 8.00 S/. 32.00
Libros 3 S/. 70.00 S/. 210.00
Quemado de CD 2 S/. 2.00 S/. 4.00
Resaltador 2 S/. 1.00 S/. 2.00
Lapiceros 3 S/. 0.50 S/. 1.50
Lapiz 2 S/. 1.00 S/. 2.00
Hojas bond 1000 S/. 0.03 S/. 30.00
Copias 500 S/. 0.03 S/. 15.00
Masking 1 S/. 3.00 S/. 3.00
Grapadora 1 S/. 18.00 S/. 18.00
Grapas caja 1 S/. 3.00 S/. 3.00
Trípticos informativos 50 S/. 0.28 S/. 14.00
Pancarta de promoción 1 S/. 45.00 S/. 45.00
Adhesivos informativos 2 S/. 60.00 S/. 120.00
Tarjetas rojas 200 S/. 0.30 S/. 60.00
Pintura 1 S/. 90.00 S/. 90.00
Materiales de limpieza 1 S/. 25.00 S/. 25.00
Guaipe 1 S/. 10.00 S/. 10.00
Lijas 2 S/. 5.00 S/. 10.00
Thiner 1 S/. 5.00 S/. 5.00
S/. 2,240.50
Requerimientos para implementación de las 5S
Descripción Tiempo (hora) Personas Costo
Capacitación de primera S 1 8 S/. 112.00
Capacitación de segunda S 1 8 S/. 112.00
Capacitación de tercera S 1 8 S/. 112.00
Capacitación de cuarta S 1 8 S/. 112.00
Capacitación de quinta S 1 8 S/. 112.00
Auditorías internas 1 5 S/. 70.00
S/. 630.00
CAPACITACIÓNES
Costo x hora = S/ 
14.00
2.7.5. Análisis Económico Financiero 
El análisis económico para la implementación nos indicára el costo a invertir en el 
desarrollo del proyecto, por lo cual debe demostrarse que sus beneficios son 
superiores a sus costos del proyecto. Se realizó con un flujo de caja de ingresos. 
Tabla N° 38: Materiales para la implementación 
Fuente: Elaboración Propia 
En este cuadro se observa el total de costo en materiales. 
Tabla N° 39: Horas de personal capacitado 
Fuente: Elaboración Propia 
El costo por hora es S /.8, en la cual se va emplear 1 hora diaria durante el horario 
de trabajo. Siendo: 




Horas Hombre Materiales para tarjeta roja Utilies de oficina Total inversión
S/. 408.00 S/. 150.00 S/. 7.00 S/. 565.00
Horas Hombre Materiales para pintado Materiales para letreros Total inversión
S/. 293.00 S/. 65.00 S/. 12.00 S/. 370.00
Horas Hombre Materiales para limpieza Otro materiales Total inversión
S/. 230.00 S/. 23.00 S/. 20.00 S/. 273.00
Horas Hombre Herramientas de promocion periodico mural Total inversión
S/. 464.00 S/. 5.00 S/. 20.00 S/. 489.00
Horas Hombre Materiales para charla Materiales para poster 5s Total inversión







Las horas que se emplearon en el proyecto fueron 240 horas 
El costo por cada hora es de S /.14 
Tabla N° 40: Costo por Implementación 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla N° 41: Inversión Total 
Recursos Total 
Capacitación del personal S/.   630.00 
Costo por implementación S/. 1810.00 
Materiales S/. 2240.00 
Asistente de ingeniería S/.3060.00 
S/. 7,740.00 
Fuente: Elaboración Propia 
Por consiguiente, el total de aplicación en costo se representa en un total de  
S/. 7,740.00. 
Para mayor definición del presupuesto, las capacitaciones Internas están dentro 
del costo regular del personal de Recursos Humanos, los materiales es un 








Para mayor definición la empresa Matproin E.I.R.L. estaría incrementando su 
Facturación al poder reducir el incumplimiento de los servicios mejorando la 
calidad del servicio, esto dará como resultado ingresos a la empresa. 





Fuente: Elaboración Propia 
B/C= 1.87, se considera que el proyecto de mejora es rentable ya que el 
coeficiente obtenido es mayor a 1, nos indica que el proyecto es rentable para 
esta aplicación. Lo que significa que los ingresos son mayores a los egresos que 
se afirmando que por cada unidad monetaria invertida se tendrá una capital de 
retorno invertida y una ganancia de 0.87 en consecuencia este proyecto resulta 
viable. 
Meses 0 1 2 3 4 5 6


































3.1. Análisis descriptivo 
En el presente análisis se obtuvo los resultados aplicados a la empresa Matproin 
E.I.R.L. 
Resultados de la Variable Independiente: 5S 
Dimensión 1: CLASIFICACIÓN 
MEJORA DE CLASIFICACIÓN 
PORCENTAJE DE MATERIALES ELIMINADOS 
 
 
                         Nº de materiales Eliminados        102 
                                                                            =               x 100 = 28.10 % 
                         Nº total de materiales                   363 
 










Fuente: Elaboración Propia 
En la Figura N° 40, se observa, que en la implementación del primer pilar se 
redujeron en un 28.10% los materiales innecesarios en el taller de mantenimiento, 
con la ayuda de la tarjeta roja se clasificaron los materiales innecesarios el área 





Fuente: Elaboración Propia  
 
Dimensión 2: ORDEN 
MEJORA DE ORDEN 
                              PORCENTAJE DE ESPACIOS LIBRES 
                 Espacios Libres – Antes               Espacio Libres - Después 
                     30m2                                                         60m2 
                                 X100 = 33%                                               X 100 = 66.5 %                        
                    120m2                                                       120m2 
 
 












En la Figura N° 41, se observa, que en la implementación del segundo pilar se 
obtuvo mejora en los espacios de trabajo, posteriormente antes de la 
implementación se contaba con un espacio libre de 33m², al final de la 




Fuente: Elaboración Propia  
mantenimiento, gracias al nuevo layout y reubicación interna del área, zonas de 
almacenaje, armarios de herramientas y mesas de trabajo, todo esto ayudo a 
tener un mejor control de las herramientas y objetos necesarios en el área.     
Dimensión 3: LIMPIEZA 
MEJORA DE LIMPIEZA 
PORCENTAJE DE LIMPIEZA 
             Limpieza realizadas – Antes               Limpieza realizadas - Después 
          1 veces realizado por semana               6 veces realizado por semana 
                                            X100 = 17%                                            X 100 = 100%                        
          6 veces establecido por semana            6 veces establecido por semana 
 
 


















En la Figura N° 42, se observa en la implementación de la 3 S  la cual está 
enfocada a la cultura de limpieza  se obtuvo la mejora del 100% con la ayuda de 
las guías de limpieza y formatos implementados, esto ayudo mucho en las 
jornadas de limpieza ya que anteriormente se realizaban 1 vez por semana, o en 
algunas ocasiones ni se realizaban, de esta manera se redujeron las fuentes de 
suciedad. 
Dimensión 4: ESTANDARIZACIÓN 
MEJORA DE ESTANDARIZACIÓN 
PORCENTAJE DE ESTANDARES IMPLEMENTADOS 
           Estándares – Antes                             Estándares - Después 
            45 materiales                                              283 materiales 
                                          X100 = 12%                                               X 100 = 78%                        
    363 Ítems de materiales                              363 Ítems de materiales 
 
 



























Nivel de disciplina (Antes) Nivel de disciplina (Despues)
Nivel de Disciplina 
Fuente: Elaboración Propia  
 
En la Figura N° 43 se observa, que en la implementación de la 4 S se obtuvo una 
mejora  del 78% que fue representada por la implementación de  plantillas para 
mejorar la identificación de cada punto de trabajo y herramientas, se realizó 
formatos para mantener  el cumplimiento de las 3 primeras S. 
Dimensión 5: DISCIPLINA 
MEJORA DE DISCIPLINA 










En la Figura N° 44, se observa, que en la implementación del quinto pilar 
observamos la mejora con las áreas de trabajos limpios, ordenados y señalizados 
obtenidos con la aplicación de cada pilar. En la evaluación de este pilar se 
realizaron auditoria periódicas las cual se fue obteniendo datos positivos ya que al 
comienzo no se tenía muy estructurado este pilar,  con la implementación se 
obtuvo  un 85% de mejora dentro del taller de mantenimiento. En este pilar se 






Fuente: Elaboración Propia  
 
NIVEL DE MEJORA FINAL 
NIVEL DE MEJORA DE LAS 5S EN EL TALLER 
  ANTES POST FINAL 
CLASIFICACIÓN 15% 75% 75% 
ORDEN 15% 80% 80% 
LIMPIEZA 25% 95% 100% 
ESTANDARIZACIÓN 5% 80% 80% 
DISCIPLINA 5% 80% 85% 
 










Con la auditoría realizada en el inicio de la implementación nos muestra una 
situación de 5 a 25% mientas en que en las auditorías realizadas después de la 
implementación nos muestran mejoras que van entre los 75% a 95%, en la última 
auditoría realizada el mes de septiembre se obtuvo como resultado una mejora 
que va del 75 a 100% observando que en algunos pilares se mejoró y algunas se 







Fuente: Elaboración Propia  
 
Resultado Variable Dependiente: Calidad de servicio 
Dimensión: Capacidad de Respuesta 











En la figura N° 46, se tomaron las ordenes de solicitud, ordenes incumplidas de 
cada servicio, y después de la implementación de las 5S, adecuando el control de 
los tiempos a través del Gantt, se obtienen los resultados del antes y después, así 
mismo se aprecia que hay un incremento del 26.75% con respecto a la capacidad 
de respuesta entre en antes y después. 
Dimensión: Fiabilidad 













Fuente: Elaboración Propia  
Fuente: Elaboración Propia 
En el figura N° 47, se tomaron los datos de la fecha de inicio, fecha de término 
indicado por el usuario y fecha de término del servicio, así mismo se obtuvo los 
resultados del antes y después de la fiabilidad y se aprecia un incremento del 
18.85%. 
Análisis de la Calidad de Servicio 












En general contrastando la calidad de servicio anterior que estaba en un 43.66% 
esto debido a que no se terminaba a tiempo los servicios solicitados y no había 
control en los tiempos se elevó al 78.65%, esto nos otorga no solo mejor manejo 
de nuestro recurso, y un mejor control de los servicios realizados. 
3.2. Análisis inferencial  
Prueba de normalidad  
Para llevar adelante la contratación de la hipótesis general, se determinó el 
comportamiento de la serie, verificando si disponían de una distribución normal o 
no normal, para tal efecto y dado que es una muestra menor o igual a ≤ 30 datos, 
















Variable: Calidad de Servicio 
Ho: La calidad de servicio antes y después de la aplicación de las 5S sigue una 
distribución normal. 
Ha: La calidad de servicio antes y después de la aplicación de las 5S no sigue 
una distribución normal. 
Regla de decisión: 
Si p ≤ 5 % se rechaza Ho 
Si p ˃ 5 % se acepta Ho 











Fuente: Elaboración Propia 
De la tabla N° 43, podemos ver que la significancia de la calidad de servicio antes 
es mayor a 0.05 (normal o paramétrico) y la calidad de servicio después mayor a 
0.05 (normal o paramétrico). 
Prueba de Hipótesis  
Al ser los datos de la calidad de servicio de una distribución normal, el estadístico 
de prueba que se utilizó para la comparación de medias fue T Student. 
Variable Dependiente: Calidad de Servicio. 
Ho: La metodología de la 5S no mejora la calidad de servicio en el taller de 











43.6600 8 13.50860 4.77601
CALIDAD 
DESPUES
78.6525 8 13.97919 4.94239
Estadísticos de muestras relacionadas
Par 1
Ha: La metodología de la 5S mejora la calidad de servicio en el taller de 
mantenimiento de la empresa Matproin E.I.R.L. 
Regla de decisión: 
Si p ≤ 5 % se rechaza Ho 
Si p ˃ 5 % se acepta Ho 
Hipótesis Estadística 
µa = Promedio de la calidad de servicio, antes de la aplicación de la metodología 
5S.  
µd = Promedio de la calidad de servicio, después de la aplicación de la 
metodología 5S. 
Ho: µa > µd 
Ha: µa ≤ µd 





Fuente: Elaboración Propia 
De la tabla N° 44, se puede verificar que la media de la calidad de servicio 
después 0.78, es mayor que la media antes 0.43, por consiguiente se observa un 
incremento significativo. 
Tabla N° 45: Determinación del p valor para la calidad de servicio antes y 
después mediante T Student 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Inferior Superior




-34.99250 12.35073 4.36664 -45.31797 -24.66703 -8.014 7 .000
Desviación 
típ.
Error típ. de 
la media
95% Intervalo de confianza 
para la diferencia








De la tabla N° 45, se puede verificar que la significancia hallado con T de Student 
es menor que 0.05, por consiguiente se rechaza de la hipótesis nula y acepta la 
hipótesis del investigador, concluyendo que la aplicación de la metodología 5S 
mejora la calidad de servicio en el taller de mantenimiento de la empresa Matproin 
E.I.R.L. 
Contrastación: Primera hipótesis específica  
Para llevar adelante la contratación de la primera hipótesis específica, se 
determinó el comportamiento de la serie, verificando si disponían de una 
distribución normal o no normal, para tal efecto y dado que es una muestra menor 
o igual a ≤ 30 datos, procederemos con el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Dimensión: Capacidad de Respuesta 
Ho: La capacidad de respuesta antes y después de la aplicación de la 
metodología 5S sigue una distribución normal. 
Ha: La capacidad de respuesta antes y después de la aplicación de la aplicación 
de la metodología 5S no sigue una distribución normal. 
Regla de decisión: 
Si p ≤ 5 % se rechaza Ho 
Si p ˃ 5 % se acepta Ho 
Tabla N° 46: Prueba de Normalidad de la dimensión capacidad de respuesta 
antes y después de la aplicación de la metodología 5S. 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Estadístico gl Sig.
CAPACIDAD 
ANTES .854 8 .105
CAPACIDAD 











8 60.7500 9.76510 50.00 75.00
CAPACIDAD 
DESPUES
8 87.5000 13.36306 75.00 100.00
Estadísticos descriptivos
De la tabla N° 46, podemos ver que la significancia de la capacidad de respuesta 
antes es mayor a 0.05 (no normal o no paramétrico) y la capacidad de respuesta 
después menor a 0.05 (normal o paramétrico), por lo mismo la prueba a utilizar en 
Wilcoxon. 
Prueba de Hipótesis  
Al ser los datos provenientes de una distribución no paramétrica, el estadístico de 
prueba que se utilizó para la comparación de medias fue Wilcoxon. 
Dimensión: Capacidad de Respuesta 
Ho: La aplicación de la metodología 5S no mejora la capacidad de respuesta en el 
taller de mantenimiento de la empresa Matproin E.I.R.L. 
Ha: La aplicación de la metodología 5S mejora la capacidad de respuesta en el 
taller de mantenimiento de la empresa Matproin E.I.R.L. 
Regla de decisión: 
Si p ≤ 5 % se rechaza Ho 
Si p ˃ 5 % se acepta Ho 
Hipótesis Estadística 
µa = Promedio de la capacidad de respuesta, antes de la aplicación de la 
metodología 5S.  
µd = Promedio de la capacidad de respuesta, después de la aplicación de la 
metodología 5S. 
Ho: µa ≤ µd 
Ha: µa > µd 
Tabla N° 47: Prueba de Wilcoxon para la capacidad de respuesta antes y 
después 














De la tabla N° 47, se puede verificar que la media de la capacidad de respuesta 
después 87.50%, es mayor que la media del inventario de artículos antes 60.75%, 
por consiguiente se observa un incremento en la media. 
Tabla N° 48: Determinación del p valor para la capacidad de respuesta antes 





Fuente: Elaboración Propia 
De la tabla N° 48, se puede verificar que la significancia o Pvalor hallado con 
Wilcoxon es menor que 0.05, por consiguiente se rechaza la hipótesis nula y 
acepta la hipótesis del investigador. 
Contrastación: Segunda hipótesis específica  
Para llevar adelante la contratación de la primera hipótesis específica, se 
determinó el comportamiento de la serie, verificando si disponían de una 
distribución normal o no normal, para tal efecto y dado que es una muestra menor 
o igual a ≤ 30 datos, procederemos con el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Dimensión: Fiabilidad 
Ho: La fiabilidad antes y después de la aplicación de la Metodología 5S sigue una 
distribución normal. 
Ha: La fiabilidad antes y después de la aplicación de la Metodología 5S no sigue 
una distribución normal. 
Regla de decisión: 
Si p ≤ 5 % se rechaza Ho 






(ANTES) .964 8 .851
FIABILIDAD 
(DESPUES)0 .917 8 .408
Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk
Tabla N° 49: Prueba de Normalidad de la dimensión fiabilidad antes y 





Fuente: Elaboración Propia 
De la tabla N° 49, podemos ver que la significancia de la fiabilidad antes es mayor 
a 0.05 (normal o paramétrico) y la fiabilidad después mayor a 0.05 (normal o 
paramétrico), por lo mismo la prueba a utilizar es T Student. 
Prueba de Hipótesis  
Al ser los datos provenientes de una distribución paramétrica, el estadístico de 
prueba que se utilizó para la comparación de medias fue T Student. 
Dimensión: Fiabilidad 
Ho: La aplicación de la Metodología 5S no mejora la fiabilidad en el taller de 
mantenimiento de la empresa Matproin E.I.R.L. 
Ha: La aplicación de la Metodología 5S mejora la fiabilidad en el taller de 
mantenimiento de la empresa Matproin E.I.R.L. 
Regla de decisión: 
Si p ≤ 5 % se rechaza Ho 
Si p ˃ 5 % se acepta Ho 
Hipótesis Estadística 
µa = Promedio de la fiabilidad, antes de la aplicación de la Metodología 5S  
µd = Promedio de la fiabilidad, después de la aplicación de la Metodología 5S 











71.0363 8 16.66875 5.89329
FIABILIDAD 
(DESPUES)0
89.8500 8 7.65123 2.70512
Estadísticos de muestras relacionadas
Par 1
Inferior Superior




-18.81375 18.74734 6.62819 -34.48692 -3.14058 -2.838 7 .025
Desviación 
típ.
Error típ. de 
la media
95% Intervalo de confianza 
para la diferencia





Ha: µa > µd 




Fuente: Elaboración Propia 
De la tabla N° 50, se puede verificar que la media de la fiabilidad después 0.89 es 
mayor que la media antes 0.71 por consiguiente se observa un incremento 
significativo. 
Tabla N° 51: Determinación del p valor para la fiabilidad antes y después 
mediante T Student 
Fuente: Elaboración Propia 
De la tabla N° 51, se puede verificar que la significancia hallado con T de Student 
es menor que 0.05, por consiguiente se rechaza de la hipótesis nula y acepta la 
hipótesis del investigador, concluyendo que la aplicación de la metodología 5S 








































Mejorar la calidad de servicio en la actualidad es muy importante en las 
empresas, debido a que todos quieren satisfacer las necesidades del cliente, hoy 
en día debido a la gran competencia el cliente se va donde se sienta más 
satisfecho, en una empresa que brinda servicio eléctrico y mecánico, uno de los 
métodos para lograr este objetivo es la implementación de las 5S para reducir los 
problemas que se tienen desde el momento de iniciar los servicios  para poder 
mejorar las entregas de los trabajos a tiempo y cumplir con las ordenes de 
trabajo, es por ello que en el presente trabajo de investigación se está 
proponiendo la implementación de la 5S para mejorar la calidad de servicio en el 
taller de mantenimiento. 
Hurtado, Edwin y Calvo, Juan (2008). En su tesis realizaron el mejoramiento del 
Área de Producción de Pigmentos Líquidos de una Empresa de Plásticos, 
Mediante la Implementación de la Metodología 5S y la Técnica del VSM, con el 
objetivo de proponer el desarrollo de la metodología de 5s para mejorar la 
productividad en la fabricación de pigmentos líquidos de una empresa de plástico, 
con la  implementación de las  5S se pudo conseguir que la empresa invierta en 
una nueva maquinaria y con esto se mejoró el tiempo de ciclo del producto en un 
35% del 18% que se tenía antes de la implementación, a vez se tuvo mucho 
beneficios en el área de pigmentos líquido, mejoraron los tiempos de 
procesamiento de la línea  como a su vez  la mejora en la materia de 
mantenimiento de los equipos que se utilizan para el proceso de 
producción.Según los resultados observados se puede concluir que la variable 
independiente logro el efecto esperado en la dependiente, mejorando el tiempo en 
los procesos de las líneas y mejorando el mantenimiento de los equipos que se 
utilizan en cada proceso. 
Calderón, Nidia (2013). En su tesis realizaron la Implementación de la 
metodología 5S´s para mejorar la productividad en la empresa aditivos para papel 
QUÍMI-CA S.A. de C.V, con el objetivo de mejorar los aspectos tanto de la calidad 
como de productividad de la empresa de aditivos para papel Química S.A de C.V. 
mediante la implementación de las 5S se logra tener mejorar continuas mejorando 




la empresa,  como a la vez incentivar la mejorar continúa en el área de trabajo, 
logrando un área limpia, ordenada y con un mejor ambiente laboral. 
Según el resultado observado se incrementó la productividad de la empresa en el 
23%, solo en el estudio de 07 meses, así mismo se tiene la proyección de seguir 



























































Se concluye que la calidad del servicio incrementó mediante la aplicación de las 
5S, ya que antes de la mejora se observa el promedio de 43.66% y luego se 
incrementa a 78.65%, demostrando que se incrementó en un 80.14% en la 
calidad de servicio. 
Se concluye que la fiabilidad de los servicios se incrementó mediante la aplicación 
de las 5S, ya que antes de la mejora la fiabilidad en los servicio era de un 
promedio de 71.03% y después de la mejora se incrementó el promedio a 
89.85%, logrando el óptimo mejoramiento en los servicios, demostrando que se 
aumentó en un 26.49% en la fiabilidad de los servicio. 
Se concluye que la capacidad de respuesta de los servicios incrementa mediante 
la aplicación de las 5S, ya que observando los resultados, el antes muestra un 
promedio de capacidad de respuesta de 60.75% y después de la mejora 
incremento a un promedio de 87.50%, logrando el óptimo mejoramiento en la 
capacidad de respuesta. El incremento que se dio ha sido del 44.03% en la 















































Se recomienda incorporar en el proceso de inducción de nuevo personal los 
principios de la metodología, con el fin de facilitar la adaptación de las personas a 
la cultura de 5S. 
El supervisor de mantenimiento deberá de dar todo el soporte necesario para que 
el programa 5S se vuelva una cultura en todo el personal del taller de 
mantenimiento. Además deberá de participar de todas las actividades que se 
propusieron a realizarse, en especial en aquellas donde se vayan a evidenciar los 
resultados de los pilares 5S. 
Se recomienda dar prioridad a situaciones que pongan en riesgo el método de 
trabajo aprendido, ya que existen situaciones que puedan aparecer debido a otros 
procesos que se realizan en el área, se tiene el caso de algunos focos de 
suciedad que se generan por virutas o derrames de aceites. 
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Anexo N° 1: Acta de reunión para la implementación de las 5S 
 




Fuente: Empresa Matproin 





Fuente: Empresa Matproin 
 






Fuente: Empresa Matproin 





Fuente: Elaboración Propia 






Fuente: Empresa Matproin 






Fuente: Empresa Matproin 





Fuente: Elaboración Propia  






Fuente: Elaboración Propia  




Fuente: Elaboración Propia  






Anexo N° 11: Formato de capacitación Orden 
 




Anexo N° 12: Formato de capacitación Limpieza 
 




Anexo N° 13: Formato de capacitación Estandarización 
 




Anexo N°14: Acta de Reunión 
 




Anexo N° 15: Evaluación inicial de Conocimiento de las 5S 
 
 




Anexo N° 16: Evaluación Final de Conocimiento de las 5S 
 




Fuente: Elaboración Propia  
Anexo N° 17: Formato inspección de Limpieza 
HOJA DE INSPECCION DE LIMPIEZA 
FECHA: 
RESPONSABLE: 




BUENO REGULAR MALO 
AREA DEL TALLER DE MANTENIMIENTO 
Lugar de trabajo, del 
personal se encuentran 
libre de productos 
residuales por los 
trabajos  ejecutados 
durante el día. 
    
Las herramientas se 
encuentran limpias 
    
Las herramientas y 
maquinas se 
encuentran en su sitio. 
    
La mesa de trabajo se 
encuentra limpia sin 
ningún material o 
herramienta 
    
Los armarios de trabajo 
se encuentran 
ordenados 
    
Los materiales se 
encuentran en su lugar 
con el formato que 
corresponde 








Fuente: Elaboración Propia  
















































Anexo 19: Política de Orden y limpieza 
 
 

































































































Anexo N° 21: Cuadro de auditoría mes de Mayo 
 
 




Anexo N° 22: Cuadro de auditoría mes de Junio 
 
 




Anexo N° 23: Cuadro de auditoría mes de Julio 
 
 




Anexo N° 24: Cuadro de auditoría mes de Agosto 
 












Anexo N° 26: Informe de Auditoria de las 5S 
 















7 07/01/2017 MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE UPS 09/01/2017 17/01/2017 21/01/2017 8 12 0.67
8 08/01/2017
9 09/01/2017 Serv e Instalación Eléctrica Puerta Apropac 11/03/2017 17/03/2017 19/03/2017 6 8 0.75
10 10/01/2017
11 11/01/2017
12 12/01/2017 INSTALACION FUERZA CYCLONARIE 15/01/2017 23/01/2017 25/01/2017 8 10 0.80
13 13/01/2017
14 14/01/2017










25 25/01/2017 ALQUILER ANDAMIOS PARA INSTALACION PUENTES PA-2 25/01/2017 03/02/2017 08/02/2017 9 14 0.64
26 26/01/2017
27 27/01/2017





Area: Taller de mantenimiento











FORMATO DE REPORTE FIABILIDAD
DATOS DESPUES
































12 12/09/2017 Cambio de tablero para el ventilador 18/03/2017 25/03/2017 26/03/2017 7 8 0.88
13 13/09/2017
14 14/09/2017
15 15/09/2017 Serv. y Suministro de Instalación de Luminaria Zona Cuchillas Winder PNW 116/09/2017 21/09/2017 22/09/2017 5 6 0.83
16 16/09/2017
17 17/09/2017
18 18/09/2017 Instalaciones eléctricas Sistema de Refinación MP-1 18/09/2017 24/09/2017 24/09/2017 6 6 1.00
19 19/09/2017
20 20/09/2017
21 21/09/2017 Servicio de cableado ethernet en Recuperador 23/09/2017 08/10/2017 09/10/2017 15 16 0.94
22 22/09/2017
23 23/09/2017
24 24/09/2017 TALLER CAMBIAR PROTECCION DE FOCO 25/09/2017 05/10/2017 06/10/2017 10 11 0.91
25 25/09/2017
26 26/09/2017





FORMATO DE REPORTE FIABILIDAD
DATOS DESPUES













Area: Taller de mantenimiento














Anexo N° 29: Formato de Capacidad de Respuesta (Antes) 
 










Servicio Cambio de Fluorescentes PI-10
Servicio de mantenimiento de transformador
Servicio de mantenimiento de motor electrico pa 1
Servicio de mantenimiento de motor cull fan pi 10
ORDE/FIJAC TUB CONDUIT SIT. PULPA RECUPE
HERMETI/CAMBIO CAJA PULSADOR ELASTICO PIERNA PA-1
Servicio Suministro e Instalación Luminaria Antiexplosivo 5000 PI-7 
CAMBIO DE CAJA PULSADORES Y ORDENAMIENTO DE CABLES EN MOLINO PA-2
CAMBIO DE CAJA PULSADORES Y ORDENAMIENTO DE CABLES EN MOLINO PA-3
SERVICIO DE MONTAJE NEUMATICO DE EMBOLSADO-PROYECTOS(ANALY)
Servicio Mantenimiento 02 Tableros Eléctricos AMP-01 –
Servicio Suministro e Instalación Luminaria Antiexplosivo 5000 PI-7 
Servicio Mantenimiento 02 Tableros Eléctricos AMP-01 –
Instalacion de equipo de iluminacion oficina de soldadura
Insltacion de lampara de emergencia 
CAMBIO VENTILADOR INYECTOR TABLERO ELECTRICO TISSUE
CAMBIO DE CHAPA SECCIONADOR VENTILADOR TABLERO ELECTRICO SAM
Servicio ajuste de Soporte luminaria seccion 10 
INSTALACION DE IONIZADOR PA-1
Instalación de Tomacorriene 3P+T 3x32 Amp. 
HERMETI/CAMBIO CAJA PULSADOR ELASTICO PIERNA PA-1
CAMBIO DE CAJA PULSADORES Y ORDENAMIENTO DE CABLES EN MOLINO PA-1
Servicio de mantenimiento de motor electrico fan cull pi 10
Instalacion de tablero electrico de tomacorrientes
Servicio de mantenimiento de bomba de vacio pa 2


















































30/01/19008 4 1 3 4
6 3
DATOS







Servicio de cambio de tapas de motores RECUPER
Mantenimiento de tablero electrico de 440v
Mantenimiento de equipos de iluminacion hogh bay
Serv. electrico correctivo caseta Beater
Cambio de tablero para el ventilador
Servicio ajuste de Soporte luminaria seccion 10 
SERVICIO DE CAMBIO DE MANDO ROTATIVO PARA CULL SIISTEM
INSTALACION DE PUNTO DE ENERGIA PARA PUERTA
Instalaciones eléctricas Sistema de Refinación MP-1
Montaje de canaletas y ordenamiento de cables PI-9
Servicio Suministro e Instalación Luminaria Antiexplosivo 5000 PI-7 
Servicio Mantenimiento 02 Tableros Eléctricos AMP-01
Cambio de tablero para el ventilador
Servicio de cableado ethernet en Recuperador
Mantenimiento de motor reductor
Servicio electrico correctivo caseta Beater
Servicio de cableado ethernet en Recuperador
Serv. acondicion. cableado electrico APT
MANTENIMIENTO DE TABLERO ELECTRICO DE 380V PARA TOMAS
Instalaciones eléctricas Sistema de Refinación MP-1
Servicio de cambio de tapas de motores recuperador
ORDE/FIJAC TUB CONDUIT SIT. PULPA RECUPE
Servicio de montaje de equipos de iluminacion antiexposivas
Instalar tomacorrientes carga baterias
ALQUILER DE ANDAMIOS PARA IINSTACION DE PUENT PA-1
Serv. y Suministro de Instalación de Luminaria Zona Cuchillas Winder PNW 1
Serv. acondicion. cableado electrico APT
Aglomeracion de cables Electricos en Ban
Instalar tomacorrientes carga baterias
Servicio Mantenimiento 02 Tableros Eléctricos AMP-01 –
Servicio y suministro de instalacion cableado ventilador taller





30/09/20178 3 0 3 3 100
18/09/20174
22/09/20175










FORMATO DE REPORTE DE  CAPACIDAD DE RESPUESTA
Investigador: 
Empresa: 








1 04/09/2017 5 0 5 5
7 28/09/2017 4 1 3 4 75
3 14/09/2017 4 1 3 4 75






Fuente: Empresa Matproin 




Fuente: Empresa Matproin 






Anexo N° 33: Matriz de coherencia 
 
PROBLEMA OBJETIVO HIPOTESIS 
GENERAL GENERAL GENERAL 
¿De qué manera la aplicación 
de la Metodología 5S mejora la 
calidad de servicio en el taller 
de mantenimiento de la 
empresa Matproin E.I.R.L, San 
Martin de Porres, 2017? 
 
Determinar de qué manera la 
aplicación de la Metodología 
5S mejora la calidad de 
servicio en el taller de 
mantenimiento de la empresa 
Matproin E.I.R.L, San Martin 
de Porres, 2017 
La aplicación de la 
Metodología 5S mejora la 
calidad de servicio en el taller 
de mantenimiento de la 
empresa Matproin E.I.R.L, San 
Martin de Porres, 2017 
ESPECIFICO ESPECIFICO ESPECIFICO 
¿De qué manera la aplicación 
de la metodología 5S en el 
taller de mantenimiento mejora 
la fiabilidad en el servicio de la 
empresa Matproin E.I.R.L, San 
Martin de Porres, 2017?  
 
Establecer de qué manera la 
aplicación de la metodología 
5S en el taller de 
mantenimiento mejora la 
fiabilidad en el servicio de la 
empresa Matproin E.I.R.L, San 
Martin de Porres, 2017 
La aplicación de la 
metodología 5S en el taller de 
mantenimiento mejora la 
fiabilidad de la empresa 
Matproin E.I.R.L, San Martin 
de Porres, 2017 
¿De qué manera la aplicación 
de la metodología 5S en el 
taller de mantenimiento mejora 
la capacidad de respuesta de 
los servicios en la empresa 
Matproin E.I.R.L, San Martin 
de Porres, 2017?  
 
Establecer de qué manera la 
aplicación de la metodología 
5S en el taller de 
mantenimiento mejora la 
capacidad de respuesta de los 
servicios en la empresa 
Matproin E.I.R.L, San Martin 
de Porres, 2017  
 
La aplicación de la 
metodología 5S en el taller de 
mantenimiento mejora la 
capacidad de respuesta de los 
servicios en la empresa 
Matproin E.I.R.L, San Martin 
de Porres, 2017  









































































































































































































































































































































































3 03/01/2017 3 5 60.00% 6 7 85.71% 51.43%
4 04/01/2017
5 05/01/2017




10 10/01/2017 1 2 50.00% 6 8 75.00% 37.50%
11 11/01/2017
12 12/01/2017
13 13/01/2017 2 3 67.00% 8 10 80.00% 53.60%
14 14/01/2017
15 15/01/2017




20 20/01/2017 2 3 67.00% 16 17 94.12% 63.06%
21 21/01/2017
22 22/01/2017











Servicio atendidos de forma adecuada con un periodo 
determinado.
    (TTU)/(TRT)                                                                                         
TTU: TIEMPO ESTABLECIDO POR EL USUARIO                                      
TRT:TIEMPO REAL DE TERMINO DE SERVICIO
Servicios brindados de manera inmediata o por emegencia.
   (TTET)/(TTS)                                                                                         
TTET: TOTAL DE TRABAJOS ENTREGADOS A TIEMPO                     
TTS:TOTAL DE TRABAJOS SOLICITADOS
ESTIMACIÓN DE CALIDAD DE SERVICIO - MATPROIN - ENERO 2017
Matproin E.I.R.L. Metodo:





















Anexo 40: Calidad de Servicio - Enero 2017 (PRE-TEST) 
 

















7 07/02/2017 2 3 0.67 6 8 0.75 50.25%
8 08/02/2017
9 09/02/2017





















Servicio atendidos de forma adecuada con un periodo 
determinado.
    (TTU)/(TRT)                                                                                         
TTU: TIEMPO ESTABLECIDO POR EL USUARIO                                      
TRT:TIEMPO REAL DE TERMINO DE SERVICIO
Servicios brindados de manera inmediata o por emegencia.
   (TTET)/(TTS)                                                                                         
TTET: TOTAL DE TRABAJOS ENTREGADOS A TIEMPO                     
TTS:TOTAL DE TRABAJOS SOLICITADOS
ESTIMACIÓN DE CALIDAD DE SERVICIO - MATPROIN - FEBRERO 2017
Matproin E.I.R.L. Metodo:





















Anexo 41: Calidad de Servicio - Febrero 2017 (PRE-TEST) 





Anexo N° 42: Calidad de Servicio - Marzo 2017 (PRE-TEST) 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 







2 02/03/2017 2 3 0.66 9 10 0.90 59.40%
3 03/03/2017
4 04/03/2017




9 09/03/2017 2 3 0.66 7 9 0.78 51.33%
10 10/03/2017
11 11/03/2017






















Servicio atendidos de forma adecuada con un periodo 
determinado.
    (TTU)/(TRT)                                                                                         
TTU: TIEMPO ESTABLECIDO POR EL USUARIO                                      
TRT:TIEMPO REAL DE TERMINO DE SERVICIO
Servicios brindados de manera inmediata o por emegencia.
   (TTET)/(TTS)                                                                                         
TTET: TOTAL DE TRABAJOS ENTREGADOS A TIEMPO                     
TTS:TOTAL DE TRABAJOS SOLICITADOS
ESTIMACIÓN DE CALIDAD DE SERVICIO - MATPROIN - MARZO 2017
Matproin E.I.R.L. Metodo:
























Anexo N° 43: Calidad de Servicio - Abril 2017 (PRE-TEST) 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 









4 04/04/2017 2 3 0.50 6 8 0.75 37.50%
5 05/04/2017
6 06/04/2017
7 07/04/2017 1 3 0.33 8 12 0.67 22.00%
8 08/04/2017
9 09/04/2017








18 18/04/2017 2 3 0.67 5 7 0.71 47.86%
19 19/04/2017
20 20/04/2017












Servicio atendidos de forma adecuada con un periodo 
determinado.
    (TTU)/(TRT)                                                                                         
TTU: TIEMPO ESTABLECIDO POR EL USUARIO                                      
TRT:TIEMPO REAL DE TERMINO DE SERVICIO
Servicios brindados de manera inmediata o por emegencia.
   (TTET)/(TTS)                                                                                         
TTET: TOTAL DE TRABAJOS ENTREGADOS A TIEMPO                     
TTS:TOTAL DE TRABAJOS SOLICITADOS
ESTIMACIÓN DE CALIDAD DE SERVICIO - MATPROIN - ABRIL 2017
Matproin E.I.R.L. Metodo:
























Anexo N° 44: Calidad de Servicio - Mayo 2017 (PRE-TEST) 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 












7 07/05/2017 2 3 0.67 6 8 0.75 50.25%
8 08/05/2017
9 09/05/2017
10 10/05/2017 2 3 0.67 7 8 0.88 58.63%
11 11/05/2017
12 12/05/2017





















Servicio atendidos de forma adecuada con un periodo 
determinado.
    (TTU)/(TRT)                                                                                         
TTU: TIEMPO ESTABLECIDO POR EL USUARIO                                      
TRT:TIEMPO REAL DE TERMINO DE SERVICIO
Servicios brindados de manera inmediata o por emegencia.
   (TTET)/(TTS)                                                                                         
TTET: TOTAL DE TRABAJOS ENTREGADOS A TIEMPO                     
TTS:TOTAL DE TRABAJOS SOLICITADOS
ESTIMACIÓN DE CALIDAD DE SERVICIO - MATPROIN - MAYO 2017
Matproin E.I.R.L. Metodo:
























Anexo N°45: Calidad de Servicio - Junio 2017 (PRE-TEST) 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 













8 08/06/2017 1 3 0.33 6 9 0.67 22.00%
9 09/06/2017
10 10/06/2017
11 11/06/2017 4 5 0.80 29 37 0.78 62.70%
12 12/06/2017
13 13/06/2017



















Servicio atendidos de forma adecuada con un periodo 
determinado.
    (TTU)/(TRT)                                                                                         
TTU: TIEMPO ESTABLECIDO POR EL USUARIO                                      
TRT:TIEMPO REAL DE TERMINO DE SERVICIO
Servicios brindados de manera inmediata o por emegencia.
   (TTET)/(TTS)                                                                                         
TTET: TOTAL DE TRABAJOS ENTREGADOS A TIEMPO                     
TTS:TOTAL DE TRABAJOS SOLICITADOS
ESTIMACIÓN DE CALIDAD DE SERVICIO - MATPROIN - JUNIO 2017
Matproin E.I.R.L. Metodo:
























Anexo N°46: Calidad de Servicio - Julio 2017 (POST-TEST) 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 








3 03/07/2017 2 3 0.67 7 10 0.70 0.47
4 04/07/2017
5 05/07/2017
6 06/07/2017 2 2 1.00 9 13 0.69 0.69
7 07/07/2017
8 08/07/2017 2 3 0.67 6 8 0.75 0.50
9 09/07/2017
10 10/07/2017
11 11/07/2017 2 3 0.66 10 11 0.91 0.60
12 12/07/2017
13 13/07/2017




















Servicio atendidos de forma adecuada con un periodo 
determinado.
    (TTU)/(TRT)                                                                                         
TTU: TIEMPO ESTABLECIDO POR EL USUARIO                                      
TRT:TIEMPO REAL DE TERMINO DE SERVICIO
Servicios brindados de manera inmediata o por emegencia.
   (TTET)/(TTS)                                                                                         
TTET: TOTAL DE TRABAJOS ENTREGADOS A TIEMPO                     
TTS:TOTAL DE TRABAJOS SOLICITADOS
ESTIMACIÓN DE CALIDAD DE SERVICIO - MATPROIN - JULIO 2017
Matproin E.I.R.L. Metodo:
























Anexo N°47: Calidad de Servicio - Agosto 2017 (POST -TEST) 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 































26 26/08/2017 2 3 0.67 16 18 0.89 0.60
27 27/08/2017
28 28/08/2017





Servicio atendidos de forma adecuada con un periodo 
determinado.
    (TTU)/(TRT)                                                                                         
TTU: TIEMPO ESTABLECIDO POR EL USUARIO                                      
TRT:TIEMPO REAL DE TERMINO DE SERVICIO
Servicios brindados de manera inmediata o por emegencia.
   (TTET)/(TTS)                                                                                         
TTET: TOTAL DE TRABAJOS ENTREGADOS A TIEMPO                     
TTS:TOTAL DE TRABAJOS SOLICITADOS
ESTIMACIÓN DE CALIDAD DE SERVICIO - MATPROIN - AGOSTO 2017
Matproin E.I.R.L. Metodo:
























Anexo N°48: Calidad de Servicio - Septiembre 2017 (PRE-TEST) 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 








3 03/09/2017 3 3 100.00% 6 6 100.00% 100.00%
4 04/09/2017
5 05/09/2017
6 06/09/2017 3 4 75.00% 8 10 80.00% 60.00%
7 07/09/2017
8 08/09/2017
9 09/09/2017 3 4 75.00% 7 8 87.50% 65.63%
10 10/09/2017
11 11/09/2017 3 3 100.00% 5 6 83.33% 83.33%
12 12/09/2017
13 13/09/2017
14 14/09/2017 3 4 75.00% 6 6 100.00% 75.00%
15 15/09/2017
16 16/09/2017





































Servicio atendidos de forma adecuada con un periodo 
determinado.
    (TTU)/(TRT)                                                                                         
TTU: TIEMPO ESTABLECIDO POR EL USUARIO                                      
TRT:TIEMPO REAL DE TERMINO DE SERVICIO
Servicios brindados de manera inmediata o por emegencia.
   (TTET)/(TTS)                                                                                         
TTET: TOTAL DE TRABAJOS ENTREGADOS A TIEMPO                     
TTS:TOTAL DE TRABAJOS SOLICITADOS





Anexo N°49 MANUAL DE IMPLEMENTACIÓN Y SEGUIMIENTO 
 
 
MEJORA CONTINUA: METODOLOGIA 5S 
MANUAL DE IMPLEMENTACIÓN Y 
SEGUIMIENTO 










ELABORO REVISO APROBO 
Jairo Córdova Asencio 
Supervisor de Proyecto 
Fabio Cárdenas de la Cruz 
Supervisor de Mantenimiento 
Omar Altamirano Rojas 







Mejorar y mantener las condiciones de organización, orden y limpieza en las 
áreas de trabajo permitiendo desarrollar un plan sistemático para mantener 
continuamente la mejora, creando una cultura organizacional la cual facilite 
el manejo de los recursos dentro de la organización, mejorando los ambiente 
de trabajo con el propósito de generar un cambio de conducta aumentando 
la productividad y calidad de los servicios. 
2. ALCANCE 
A todo colaborador de MATPROIN E.I.R.L. involucrado, desde el taller de 
mantenimiento, administrativo, logística, jefatura y operaciones, tienen y 
asumen el compromiso del cumplimento del presente documento. 
3. RESPONSABILIDADES 
Responsabilidad de todas las áreas, auditor interno, colaboradores, jefatura, 
supervisor de proyecto, prevencioncita de riesgo y técnicos eléctrico- 
mecánico de dar seguimiento a la correcta aplicación del presente 
procedimiento.  
4. DEFINICIONES 
MEJORA CONTINUA: Nos permite que todas las áreas sean partícipes del 
proceso de implementación para que puedan conocer y la puedan aplicar 
continuamente. 
METODOLOGIA 5S: Es una metodología que nos ayuda a organizar el 
trabajo de manera que se pueda minimizar los desperdicios asegurando las 
áreas de trabajo este organizadas y limpias mejorar la calidad, productividad 







5. CONSIDERACIONES GENERALES. 
La organización  deberá estar convencida y comprometida con la 
implementación de las 5 S por lo que todos los niveles de la organización  
tendrán que  formar parte de la implantación. 
La alta dirección es la principal responsable del Programa, y debería estar 
firmemente convencida de la importancia de la Organización, el Orden, la 
limpieza y los nuevos hábitos. 
Una vez terminada la implementación el seguimiento y verificación debe 




FORMACIÓN DEL COMITÉ DE LAS 5S 
PUESTO EN EL COMITÉ FUNCIÓN PERFIL 
Coordinador 
Líder de la 
implementación de la 
metodología 5s, convoca 
y preside reuniones, 
gestiona documentación, 
coordina acciones y 
capacitaciones 
Conocimiento en el área 
de electricidad y 
mecánica, liderazgo con 
amplio conocimiento en 
la metodología de las 
5s. 
Facilitadores de área 
Personas encargadas de 
velar por el cumplimiento 
de la implementación y el 
seguimiento dentro del 
área del taller que 
representan. 
 
Tener experiencia en el 






Encargado de dar el 
seguimiento de la 
implementación y 
responsable de ejecutar 
auditorías programadas, 
para luego dar a conocer 
los resultados que se 
obtienen y las situaciones 
en las que se 
encuentran. 
Persona con importante 
cargo y velador de los 
intereses de la 
empresa. 
 
FUNCIONES DEL COMITÉ 
CLASIFICACION (SEIRI) 
Consiste en identificar, clasificar, separar y eliminar del puesto de trabajo los 
equipos, partes, productos,  y materiales innecesarios, conservando sólo los 
necesarios. 
- Elementos descompuestos  o dañados 
- Todos los artículos  que no se utilicen en el área de trabajo 
- Elementos obsoletos o caducos 
Uso de Listado de elementos innecesarios y Tarjeta Roja para el control 
correspondiente. 
ORDEN (SEITON) 
El propósito es mantener los elementos de trabajo necesarios en forma 
ordenada, identificada y en sitios de fácil acceso para su uso, con esto se 
permite localizar los materiales, herramientas, equipos, instrumentos  y 
documentos de trabajo de forma rápida, además de que se mejora la imagen 
del área. 
- Ordene el área donde están o estarán los elementos necesarios 
- Determine el lugar donde quedará cada elemento 




- Clasificar los objetos por orden de utilización 
- Identificar los elementos 
LIMPIEZA (SEISO) 
Implica verificar los elementos de trabajo durante la limpieza, para identificar 
problemas o fallas reales o potenciales. El polvo, suciedad, sustancias 
externas, basura y otros elementos pueden propiciar fallas en las máquinas, 
equipos o instalaciones, así como, accidentes y desgaste prematuro. 
- Campaña de limpieza. 
- Identificar problemas o fallas reales o potenciales.  
- Determinar las  causas de suciedad. 
- Establecer  un programa de limpieza. 
ESTANDARIZACIÓN (SEIKETSU) 
Se tiende a conservar lo que se ha logrado, aplicando estándares a la práctica 
de las tres primeras S. Esta cuarta S está fuertemente relacionada con la 
creación de los hábitos para conservar el lugar de trabajo en perfectas 
condiciones. 
El compromiso, respaldo e involucramiento de la alta dirección en las 5 S se 
vuelve algo esencial. Deben determinar con qué frecuencia se llevaran  a 
cabo SEIRI, SEITON Y SEISO, y qué personas deben estar involucradas. 
Esto debe ser parte del programa anual de planeación. 
- Determinar y asignar de manera precisa las responsabilidades de lo 
que tiene que hacer y cuándo, dónde y cómo hacerlo. 
- Mejorar e Implementar de manera permanente el  Manual de 
limpieza.  
- Instalar un Tablón donde se registre el avance de cada S 
implantada.   
- Elaborar Programa de trabajo para atender problemas no resueltos y 








Consiste en establecer y mantener un nuevo orden de vida en el trabajo, 
cumpliendo cotidianamente con las normas o estándares de trabajo.  
Esta etapa es la más difícil de alcanzar, implica establecer nuevos hábitos de 
orden y limpieza y modificar aquellos que pueden echar atrás los que se ha 
logrado con las 4S. 
Se realizara un cronograma de auditorías y se darán a conocer resultados, 
situaciones y acciones a realizar. 
REGLAS DEL COMITE 
Los miembros del comité se reunirán cada semana los días sábados una hora 
antes de finalizar la jornada laboral para tener a los ambos grupos de trabajo, 
el representante de cada “S” dará sus observaciones que han encontrado en 
el área o dará a conocer recomendaciones para mejorar, cada reunión tiene 
un tiempo aproximado de 60 minutos. 
Los miembros del comité deberán registrarse en el acta de reuniones para dar 
seguimiento a las reuniones y mejoras. (Anexo). 
Los miembros del comité están autorizados a dar observaciones a los demás 
colaboradores del taller si estos incumplen o impiden sus funciones. 
Los facilitadores de área deberán ser capacitados constantemente en el tema 
de las 5s para luego capacitar a los demás colaboradores del área. 
7. REGISTROS 
- Acta de reuniones 
- Lista de elementos necesarios e innecesarios 
- Mapa de 5s 
- Programa de limpieza 
- Registro de observación 
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